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Señores miembros del jurado: 
 
Pongo a su disposición la tesis titulada “Aplicación de las 5´S para mejorar 
la productividad en el área de almacén de la Empresa FALUMSA SRL en el 
Callao – 2017”. En cumplimiento a las normas establecidas en el Reglamento de 
Grados y de la Universidad “Cesar Vallejo” para obtener el Título Profesional de 
Ingeniero Industrial. 
 
En este proyecto de investigación se ha realizado mejora en la eficacia y 
eficiencia de las actividades que se ejecutan en el área de almacén, por lo tanto 
se ha aumentado la productividad. El área de almacén es una gran dificultad 
debido a que no se tiene un buen orden, clasificación y limpieza respecto a los 
materiales que ahí se encuentran, lo que genera pérdida de tiempo en las 
actividades. 
 
El manuscrito consta de siete capítulos: Capítulo I: Introducción, Capítulo II: 
Marco metodológico, Capítulo III: Resultados, Capítulo IV: Discusión, Capítulo V: 
Conclusiones, Capítulo VI: Recomendaciones, y Capítulo VII: Referencias 
bibliográficas y anexos. 
 
















La presente investigación titulada: “Aplicación de las 5´S para mejorar la 
productividad en el área de almacén de la Empresa FALUMSA SRL en el Callao – 
2017”, tuvo como objetivo determinar como la aplicación de la metodología 5´S  
influye en el incremento de la productividad en la línea de producción en el área 
de almacén de la Empresa FALUMSA SRL en el Callao – 2017. Esto como 
respuesta al problema: ¿De qué manera la aplicación de las 5´S mejora la 
productividad en el área de almacén de la Empresa FALUMSA SRL en el Callao – 
2017? 
 
La presente investigación se desarrolló con un diseño cuasi experimental, con 
enfoque cuantitativo, por lo tanto la muestra fue conformada por 25 días. Para 
optimizar la información solicitada, previamente se realizó la validación de los 
instrumentos y se evidencio la validez y confiabilidad, mediante la técnica de juicio 
de expertos y calibración de cronómetro; la técnica que se empleo fue  fichas de 
observación y el instrumento fue el cronometro digital. 
 
Con referencia al objetivo general: Determinar como la aplicación de las 5´S 
mejora la productividad en el área de almacén de la Empresa FALUMSA SRL en 
el Callao – 2017., se definió que; hay una discrepancia significativa entre las 
medias de la productividad antes y productividad después, luego de utilizar la 
metodología 5´S. Por lo tanto se llegó a la conclusión de que hay una influencia  












The present research entitled: "Application of 5 for productivity in the storage area 
of the company FALUMSA SRL in Callao - 2017", had the objective of reaching 
the application of methodology 5 of productivity in the production line in the 
warehouse area of the company FALUMSA SRL in Callao - 2017. This as an 
answer to the problem: How does the application of the 5? Improve productivity in 
the warehouse area of the company FALUMSA SRL in Callao - 2017? 
 
The present investigation has been developed with a cuasi experimental design, 
with a quantitative approach, so the sample was formed for 25 days. In order to 
optimize the information requested, the validation of the instruments and the 
validity and reliability test were performed previously, through the technique of 
expert evaluation and chronometer calibration; the technique that used 
observation cards and the instrument was the digital chronometer. 
 
With reference to the general objective: Determine how the application of the 5 
improve the productivity in the warehouse area of the company FALUMSA SRL in 
Callao - 2017., it was defined that; there is a significant discrepancy between the 
means of productivity before and productivity later, after using the 5'S 
methodology. Why he came to the conclusion that there is an influence between 
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1.1 Realidad Problemática 
Las empresas se enfrentan a cambios más rápidos y demandas mucho mayores 
debido al desarrollo continuo de nuevos productos y tecnologías, por lo tanto, el 
consumidor final requiere una calidad mejor al costo mínimo, que depende no sólo 
del proceso de producción sino también de los procesos y sistemas involucrados 
en la duración de la cadena de valor de la empresa.  
Sin embargo, las empresas tratan de lograr un alto nivel de calidad en medio del 
desorden y la desorganización al interior de su fábrica, y esto se debe a que 
muchas empresas siguen haciendo uso de técnicas y métodos tradicionales, 
desde ahí se toma como punto inicial la aplicación de la técnica 5S, A primera 
vista parece ser muy simple, sin embargo en su desarrollo se puede observar que 
representa una de las técnicas más importantes para las empresas en la 
búsqueda de la mejora continua.  
El sector de la fabricación en septiembre de 2,016 registró un incremento de 
2,65% debido al aumento de producción del subsector fabril primario en 15,05%, 
en contraste con subsector fabril no primaria disminuido por  -0,53%  
El resultado positivo del subsector fabril primario es sustentado por la mayor 
fabricación de productos primarios de metales preciosos y otros metales no 
ferrosos en 17,03%; elaboración y conservación de pescado, crustáceos y 
moluscos 51,58%; fabricación de productos de la refinación del petróleo 9,30%; 
elaboración y conservación de carne 5,41% y elaboración de azúcar 13,29%. El 
resultado negativo del subsector fabril no primario se explica por la menor 
producción de bienes intermedios en -3,28%, por bajas en la fabricación de 
productos metálicos para uso estructural en -27,50%; fabricación de sustancias 
químicas básicas -10,99%; industria básica de hierro y acero -5,12%; fabricación 
de partes, piezas y accesorios para vehículos automotores -15,93%. En contraste, 





Figura Nº 01: Mercado de fabricación productos metálicos uso estructural 
 
Fuente: INEI 
En las empresas peruanas pequeñas y medianas, dentro de su etapa de 
crecimiento, adquieren y acumulan inventario para su uso como materia prima, sin 
embargo no establecen prioridades en dichos artículos, en proporción a la 
proyección de la demanda y capacidad de stock. Como consecuencia de esta 
situación no existen políticas y procedimientos eficaces con respecto a la correcta 
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administración del inventario en almacén perjudicando el uso del espacio que se 
tiene a disposición.  
La empresa escogida para nuestra investigación es una empresa que tiene como 
actividad económica principal la fabricación de productos metálicos para uso 
estructural, esta demuestra falencias en el orden y control de inventarios, debido 
al aumento desmedido de las existencias en almacén y al proceso que embarca 
todo el manejo de recepción, almacenamiento y distribución. Esto ocasiona baja 
productividad en el área la cual se ve reflejada en los aumentos de horas hombre, 
en los despachos no atendidos entre otros. 
La empresa  necesita tener métodos óptimo y dinámico que responda a las 
exigencias del mercado donde se pueda aumentar la productividad, para ellos se 
aplicara la metodología 5´S e indicadores que nos permitan la mejora continua 
dentro del área, lo cual nos permitirá tener una mayor productividad en la 
empresa. 
Figura Nº 02: Diagrama de Ishikawa 
 
 
Como se observa en el diagrama de Ishikawa  las causas mencionadas afectan 
en la productividad en el área de almacén, esto por personal no capacitado, poco 
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espacio para almacenamiento, materiales sobrantes y obsoletos, que hacen que 
el proceso de almacenamiento y despacho sea lento. 
Figura Nº 03: Diagrama de Pareto 
 
Fuente: elaboración propia 
Como se muestra en el diagrama de Pareto el mayor problema es el orden y 
limpieza en el área de almacén, esto debido al crecimiento desordenado que ha 
tenido la empresa priorizando al máximo el área de producción y el comercial y 
dejando de lado la gestión de almacén entradas y salidas de los materiales y 
productos.  
Matriz de Priorización 




fuente: elaboración propia 
Como se observa en los resultados la matriz de priorización indica que se debe 
privilegiar las mejoras en la gestión de almacén e inventario como se muestra en 
la tabla. De mismo modo se considera factible de ejecución de la solución es 
mayor debido a que se trata de un problema interno de la empresa y no un 
problema externo.  
1.2 Trabajos previos 
 
LOPEZ SILVA, Liliana (2013). En su trabajo de investigación para optar el 
título profesional de Ingeniero Industrial denominado “Implementación de la 
metodología 5 s en el área de almacenamiento de materia prima y producto 
terminado de una empresa de fundición”  Ecuador: Universidad autónoma de 
occidente. En la mencionada investigación el autor  expresa los siguientes 
resultados: 
 
Después de analizar todo el contexto en que se desarrolla. Llegó a la conclusión 
de que los cinco principios mencionados en la metodología 5S se aplica siempre y 
cuando el flujo global de la operación se observa el proceso de producción de la 
consultora Ltda, la identificación los resultados en las áreas de almacenamiento 
requieren aún más en aspectos tales como los puntos anteriores y posteriores 
para Toyota punto de salida, lo que importa es el éxito de la línea de producción, 














































































































Ponderación 30% 15% 15% 20% 20% 100%
gestión de inventarios 3 3 3 3 2 2.8 2
gestión de almacen 3 3 3 3 3 3 1
Planificación de la producción 2 3 3 2 1 2.2 4
control de los despachos 1 3 1 1 3 1.8 8
compra de materiales 1 2 2 1 2 1.6 9
planificación de la demanda 3 2 2 2 1 2 5
planificación del matenimiento 1 2 3 2 3 2.2 6
planificación del transporte 3 2 1 1 1 1.6 7
Gestión de los recursos Humanos 2 3 3 2 2 2.4 3
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almacenamiento obsoleto se reducen y se permite que el beneficio financiero de 
tener la materia prima en una situación inversa debe ser comprado, hay menos 
volumen de materiales de mantener y limpiar, las transacciones menos internas, 
etc. 
 
            GONZÁLEZ LÓPEZ, Juan Carlos (2013). En su trabajo de investigación 
para optar el título profesional de Ingeniero Industrial denominado “Las 5 “s” una 
herramienta para mejorar la calidad, en la oficina tributaria de quetzaltenango, de 
la superintendencia de administración tributaria en la región occidente”  
Guatemala: Universidad Rafael Landívar. En la mencionada investigación el autor  
expresa los siguientes resultados: 
 
Se concluye que, a través de la experiencia, la calidad de los indicadores de 
servicios establecidos como el tiempo de procesamiento, la información 
proporcionada, la limpieza, el orden, y otros; antes de que los parámetros del 
experimento eran regulares y malas, la experiencia ha mejorado los porcentajes 
dentro de los parámetros del bien y derecho, dependiendo del número uno 
objetivo específico. 
 
Con la implementación de la herramienta de la 5 "S", una disminución fue 
generada en tiempo para la entrega de los informes que se han hecho de un mes 
y ahora viene todas las semanas, y la satisfacción del cliente interno ha mejorado 
en función del número de destino específico dos. 
 
CONCHA GUAILLA, Jimmy Gilberto (2013). En su trabajo de investigación 
para optar el título profesional de Ingeniero Industrial denominado “Mejoramiento 
de la productividad en la empresa induacero cia. Ltda. En base al desarrollo e 
implementación de la metodología 5s y vsm, herramientas del lean manufacturing”  
Ecuador: Escuela Superior Politécnica De Chimborazo. En la mencionada 




La capacitación se llevó a cabo para todo el personal ha sido capaz de aumentar 
el nivel de conocimiento de la cultura de la organización, lo mismo que aplica en 
cada puesto de trabajo, el conocimiento que fue la base para la posterior 
implementación. 
Con la metodología sistemática y estructurada, cada 5S planificación pilar mínimo 
impacto cuando se trata de detener la producción debido a la formación, ejecución 
y evaluación se llevó a cabo durante todo el proyecto era conseguido utilizando 
los recursos corporativos de manera eficaz y talento humano implicados. 
 
GOMEZ GOMEZ , Lina Maria (2012). En su trabajo de investigación para 
optar el título profesional de Ingeniero Industrial denominado “Implementación de 
la metodología 5 s en el área de carpintería en la universidad de san 
buenaventura”  Colombia: Universidad De San Buenaventura. En la mencionada 
investigación el autor  expresa los siguientes resultados: 
 
Condiciones de orden, la limpieza y el taller de carpintería de seguridad en la 
Universidad de San Buenaventura Branch Medellín mejoraron considerablemente 
desde las estaciones de trabajo se borran sin objetos o escombros que obstruyen 
el trabajo y se mantienen cuidadosamente herramientas , evitando la pérdida 
excesiva y encontrar transporte para ellos. 
La implementación de tarjetas rojas en la calificación, generados por los 
empleados y directivos, la obligación de eliminar los residuos, herramientas o 
maquinaria obsoleta, que impiden la fluidez de los procedimientos, la búsqueda 
de la mejor reutilización, reciclaje o almacenamiento. 
 
El impacto psicológico que la aplicación y los resultados de los empleados, 
contribuye a una mayor productividad, debido a que las áreas de trabajo cambia 
visualmente, el cambio de la actitud de los trabajadores para que sean más 
agradables visualmente los lugares de trabajo, el desarrollo de la efectividad de 
los procedimientos, lo que aumenta la capacidad instalada y la reducción de los 




GUACHISACA GUERRERO, Carlos Andrés (2009). En su trabajo de 
investigación para optar el título profesional de Ingeniero Industrial denominado 
“Implementación de 5S como una Metodología de Mejora en una Empresa de 
Elaboración de Pinturas”  Ecuador: Escuela superior politécnica del litoral. En la 
mencionada investigación el autor  expresa los siguientes resultados: 
 
Después de la aplicación de la metodología 5S en las dos zonas más críticas del 
proceso de producción, la empresa ha logrado crear un ambiente de trabajo más 
eficiente, seguro y cómodo, permitiendo el desarrollo de productos con menos 
recursos residuos y el tiempo establecido por los clientes. Se señaló los 
problemas en el proceso de producción, selección y dar prioridad a aquellos que 
tienen un impacto más negativo en las operaciones, para eliminar o reducir al 
mínimo definido. 
 
tipos de residuos que presentaba el proceso de producción en el que esta 
metodología se llevó a cabo mediante entrevistas a los trabajadores que 
participan en el proceso, dando prioridad a los que representan mayor problema 
es la forma en que se decidió implementar metodología en las 5S de reducción de 
campo identificados porque en este campo más (tiempo de tratamiento), que se 
considera la zona de cuello de botella y una segunda aplicación sería en el 
mantenimiento de material de embalaje se ha encontrado ya que es responsable 
de proporcionar operación de equipos de envasado y encontró que se ve afectada 
por largos períodos de espera generadas en la entrega de los materiales en el 
almacén de materiales de embalaje. 
 
MORALES  Fonseca,  Néstor (2014). En su trabajo de investigación para 
optar el título profesional de Ingeniero Mecánico denominado “Estudio de 
procesos de corte en perfilería de acero estructural para mejorar la productividad 
en la empresa Pico Sánchez Cía. LTDA. Ambato, Ecuador: Universidad Técnica 
de Ambato, Facultad de ingeniería en sistemas electrónica  e industrial. En la 
mencionada investigación el autor  expresa las siguientes conclusiones: 
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Los tiempos de trabajo como: acomodar y trazar material, considerados como 
improductivos incrementan considerablemente cuando los perfiles tienen ángulos 
de corte.  
En la tecnología actual del proceso de corte los tiempos improductivos son más 
altos que los productivos, debido a que las operaciones como acomodar, trazar, 
aflojar y cortar se ejecutan de manera manual.  
Un proceso de corte automatizado reduciría costos de producción, ya que el 
trabajador no realizaría operaciones que actualmente está realizando, 
disminuyendo de esta manera el valor de la mano de obra. 
 
GUARACA, Segundo (2015), “Mejora de la productividad, en la sección de 
prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medición del trabajo, 
de la fábrica de frenos automotrices EGAR S.A” desarrollado en la Escuela 
Politécnica Nacional – Ecuador.  
 En esta investigación uno de los objetivos fue aumentar la productividad en el 
prensado de pastillas, con una mínima inversión, sin realizar ningún cambio en la 
infraestructura, empleando métodos de que optimicen la producción. 
 
Se obtuvo como resultado que al emplear las técnicas y herramientas del método 
de trabajo, permitió reducir considerablemente los tiempos innecesarios del 
proceso de la prensa e incremento la productividad. También para disminuir los 
paros inesperados del equipo con el personal indicado de la empresa se rediseñó 
y se  realizaron cambios de elementos a los sistemas eléctrico e hidráulico de las 
prensas. Por último se examinó la productividad, lo que se proyectó como un 
incremento obtenido es de 25%, con esta alza significativa se poder cumplir la el 
requerimiento del área de mercadeo de aumentar las ventas en el mercado. 
 
ACUÑA, D. (2012) en su tesis titulada: “Incremento de la capacidad de 
producción de fabricación de estructuras de mototaxis aplicando metodologías de 
las 5S e ingeniería de métodos”, desarrollada en la universidad Católica del Perú 
– Lima, para optar el grado de licenciada en la carrera de ingeniería industrial en 
la cual resume:  
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 Esta investigación tuvo el objetivo principal mejorar la producción en la fabricación 
mototaxi. Sin embargo, se puede aplicar a cualquier tipo de fabricación estudio de 
producción. la situación de una empresa y las oportunidades de mejora para 
desarrollar puntos de acción para maximizar el beneficio de lo que parece. Las 
aplicaciones trabajan con métodos y herramientas de ingeniería de marcos 
teóricos y metodológicos aprendidas de 5s, lo que ayudará a comprender el 
contenido del informe, una organización empresarial es la descripción, el proceso 
de ejecutan (techos, puertas, carenados de metal, kit de costura, etc.), humanos y 
recursos operativos. Indica que el proceso de revisión será la estructura del 
chasis, ya que pierden utilidades por no cumplir con el 100% de la demanda. Sin 
embargo, un proceso de diagnóstico integral es crítico, lo que demuestra el 
potencial de mejora. 
 
 CABEZAS Moposita, Juan (2014). En su trabajo de investigación para 
optar el título profesional de Ingeniero Industrial denominado “Gestión de 
procesos para mejorar la productividad de la línea de productos para exhibición 
en la empresa Instruequipos Cía. Ltda”. Ambato, Ecuador: Universidad Técnica de 
Ambato, Facultad de ingeniería en sistemas electrónica  e industrial. En la 
mencionada investigación el autor  expresa los siguientes resultados: 
 Luego de haber desarrollado, explicado y aprendido cada uno de los procesos 
que entran en la producción de la empresa Instruequipos Cía Ltda, se conoce que 
para la fabricación de sus productos de exhibición se realizan ocho procesos bien 
definidos que son: rayado, corte, troquelado, doblado, soldado, pulido, pintura y 
ensamble, empaque o almacenamiento, de donde se concluye que muchos de los 
procesos muestran problemas o cuellos de botella, los mismos que causan que el 
flujo de los materiales como humanos presente y sobre manejo en varios casos, 
sin olvidar que la programación de la producción  es sumamente defectuoso no se 
conoce la verdadera capacidad de producción de la fábrica es por ello que 
muchos productos no son entregados en las fechas negociadas con el cliente. 
LOOR, Emilio (2012). En su trabajo de investigación para optar el título 
profesional de Ingeniero Industrial denominado “Estudio y mejoramiento continuo 
para la optimización de tiempos y movimientos e incremento de producción en el 
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proceso de ensamblado de motos de la empresa Indian Motos Inmots S.A.”, 
Ecuador: Universidad Laica Eloy Alfaro de Manabí. En la señalada investigación 
se ha manejado técnicas y formatos de tiempos y métodos de trabajo, en la cual 
el autor  nos indica lo siguiente: 
  
 En esta investigación Loor, llego a comprobar que el estudio de tiempos y 
movimientos, ejecutado en la empresa Indian Motos Inmot S.A. no  genero 
mayores costos a la empresa y se pudieron hacer muchos cambios aplicando el 
estudio de métodos, resultado de ello  se obtuvo una alta producción y 
optimización de tiempos. Por lo tanto se determina que el  estudio de tiempos y 
movimientos es viable para la empresa porque la productividad se incrementó en 
un 33.33%. 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
5´S 
(Rajadell, 2011). Conceptualizado como metodología 5S basado en el orden y la 
limpieza en el lugar de trabajo, las cinco palabras que definen la metodología: 
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke significa eliminar lo superfluo, ordenar, 
limpiar, estandarizar y disciplina. Son principios fáciles de entender y poner en 
práctica entre sus principales objetivos es evitar cualquier condición que se 
presentan: estaciones de trabajo sucias o elementos innecesarios antiestéticas, el 
altruismo de los trabajadores a sus puestos de trabajo, etc. Seiri (clasificar) está 
obligado a seleccionar y eliminar el empleo de elementos innecesarios para la 
actividad llevada a cabo por lo que para evitar una posible contaminación; Seiton 
(ordenar) es organizar todos los elementos clasificándolos de manera que sean 
fáciles de definir este lugar es la ubicación; Seiso (limpieza) es limpiar e 
inspeccionar la tarea de detección y eliminación de defectos; Seiketsu 
(estandarizar) reúne a los objetivos en los tres primeros S y la vigilancia; Shitsuke 
(disciplina) su objetivo es convertirse en un hábito mediante el uso de métodos 
estandarizados. 17 El propósito de la aplicación de la aplicación de 5S como 
Rajadell es: materiales y herramientas inútiles se eliminan, todo lo que se clasifica 
y se identificó. disminuir el producto defectuoso, menos inventario, movimientos y 
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traslados innecesarios menos: al igual que con la implementación de las 5S en 
una empresa de mayor productividad, lo que da como resultado que se alcance. 
Para llevar a cabo de acuerdo 5s Rajadell primero es necesario determinar en qué 
medida, se deben definir las responsabilidades del equipo asignado, que fijará las 
fechas en que las actividades llevadas a cabo; con ellos, se puede desarrollar un 
plan de acción. 
Como menciona (Muñoz, 2012) la razón principal de la implementación de las 5’s 
en el almacén, es asignar un lugar específico para cada uno de los productos que 
se manejan en la empresa; a fin de lograr una eficaz localización del material. Lo 
que se busca alcanzar con la metodología de las 5’s es disminuir el espacio 
ocupado, ampliar el espacio para transitar al momento de mover el producto, ya 
que este se maneja por cajas a través de diablos que logran transportar hasta 
cajas a la vez, las cuales están desacomodadas y/o regadas en el área de 
almacenaje.  
Como menciona, (Flores Genis, 2002), el método de las 5’s en un almacén puede 
ser utilizado para reconfigurar el espacio que suele tener disponible para 
acomodar la materia prima, el área de proceso de producción y producto 
terminado.  
Una falta (Imai, 2005) de la 5´s indica ineficiencia, muda (desperdicio), baja moral 
o bajo estado anímico, mala calidad, altos costos y una incapacidad para cumplir 
los plazos de entrega. 
 
PRODUCTIVIDAD 
Según Gonzalo (2009), la productividad, se describe generalmente que es la 
relación obtenida por el sistema de producción o de producción o de servicio y los 
recursos utilizados para esta producción o servicio. Por otro lado, podemos 
aclarar la relación entre los resultados y el tiempo necesario para alcanzarlos se 
dice que se dedica menos tiempo para obtener el resultado, la eficiencia del 
sistema de producción. 
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Por otro lado, en el área de desarrollo profesional se llama productividad (P) 
Índice de la producción económica de los recursos utilizados para este tipo de 
producción, expresado matemáticamente como: P = producción / recursos. La 
productividad también examina la capacidad de un sistema para tratar los 
productos están ordenados y así el grado en que utilizan los recursos, es decir, el 
valor añadido. 
Cuando se emplean los mismos recursos o fabricando los mismos bienes o 
servicio se obtiene un incremento en la productividad, la cual se refleja en la 
rentabilidad de la empresa.  
La productividad mantiene una relación estrecha con la mejora continua del 
sistema de gestión de la calidad y con este tipo de sistema se puede advertir 
sobre los defectos de la calidad de un determinado producto y así el producto 
llegara  de buena calidad al usuario final. Se menciona que la productividad esta 
en relación a los estándares de producción. Por lo tanto se haya una mejoría en 
los estándares de calidad de producto, va ver un ahorro de recursos y la utilidad 
incrementara. (p.1) 
La definición según la EPA (Agencia Europea de Productividad). Indica que la 
productividad es el nivel de manejo efectiva de cada componente de la 
producción. Sobre todo es una actitud de la mente. La cual explora 
constantemente una mejoría de lo que ya existe. Está en la voluntad y convicción 
de uno mismo de querer hacer bien las cosas día a día. Es necesario mucho 
esfuerzo para poder adecuarse a las tareas económicas  que están en constante 
cambio  y aplicar nuevas técnicas y métodos  (2014, parr.4). 
IMPORTANCIA DE PRODUCTIVIDAD. 
Para Gonzáles  (2010), manifiesta que: los cambios que se generan 
constantemente ya sea en el ámbito industrial y negocios se tendrían que hacer 
un estudio desde un enfoque económico y práctico. En este se incluyen la 
globalización del mercado y de la producción, de ese mismo modo la 
estratificación de las grandes empresas y grupos realizan muchos esfuerzos para 
ser competitivos cada vez más y sin afectar la calidad, también el aumento del 
uso de las computadoras en todas las labores de la empresa y la conquista sin 
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límite de las aplicaciones informáticas. La única forma para que una empresa o 
negocio salga adelante e incremente su rentabilidad, es elevar la productividad. 
Por lo tanto, la mejoría de la productividad se refiere al incremento de la 
producción por hora-trabajo o por tiempo empleado. (prr.1) 
 
MEDIR LA PRODUCTIVIDAD 
Según Garcia  (2011), La productividad se define como la relación entre insumos 
y productos, por lo tanto, la eficiencia constituye el costo por unidad de producto. 
Por ejemplo, que se tenga un caso de los servicios de salud, para saber la medida 
de la productividad estaría  conformado por la relación existente entre el número 
de consultas brindadas por hora/médico. Por lo tanto la productividad se mediría a 
partir del costo por consulta, también por todos los insumos empleados en ese 
evento particular, como los materiales de curación y medicamentos usados, 
tiempo empleado por la enfermera, etc. Las fórmulas más usas para medir la 
productividad en la gran parte de las empresas es: número de unidades 
producidas entre los insumos usados. 
 
ESTUDIO DE TIEMPOS POR CRONOMETRAJE 
Para saber el estudio de tiempos mediante el empleo cronómetro según Quesada 
nos indica que: principalmente el estudio de tiempos se emplea el instrumento de 
medición que es el cronometro, la cual sirve para analizar el lugar de trabajo. Los 
pasos que se deben seguir, se inicia con aislar el trabajo o actividad en elementos 
mensurables, luego anotar el tiempo para cada elemento. Después de muchas 
repeticiones, se promedian los tiempos registrados de cada elemento, por último 
se obtiene el tiempo medio de las actividades, se suman los promedios de los “n” 
elementos que integran la actividad, dividiéndolos entre la cantidad de números 





1.4   Formulación del problema 
 
1.4.1.  Problema general 
¿De qué manera la aplicación de las 5´S mejora la productividad en 
el área de almacén de la Empresa FALUMSA SRL en el Callao – 
2017? 
 
1.4.2.  Problemas específicos 
¿De qué manera la aplicación de las 5´S mejora la eficiencia en el 
área de almacén de la Empresa FALUMSA SRL en el Callao – 
2017? 
 
¿De qué manera la aplicación de las 5´S mejora la eficacia en el 
área de almacén de la Empresa FALUMSA SRL en el Callao – 
2017? 
 
1.5    Justificación del estudio 
 
La investigación es de importancia social, ya que la propuesta es de gran 
importancia para mejorar la reducción de residuos que genera un espacio 
de trabajo más limpio, sino también un mejor fin de recibir las mercancías. 
En otras palabras, esto significa un mejor ambiente de trabajo adaptado 
para realizar las tareas diarias de manera más eficiente, optimizar los 
recursos y reducir la pérdida de tiempo y energía. 
 
Del mismo modo, la justificación metodológica para crear conciencia de la 
importancia de utilizar un plan de acción que defina acciones y objetivos a 
implementar y desarrollar mecanismos de control y seguimiento para 
garantizar el cumplimiento. Con el fin de gestionar todo lo relacionado con 
el orden y mejorar la limpieza, es esencial para facilitar la comunicación y la 
participación de los trabajadores para mejorar la forma de hacer las cosas, 
fomentar la creación de nuevos hábitos de trabajo, implementando rigor en 
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el establecimiento y solidariamente responsables de los mandos medios y 
todos los trabajadores en la materia. Conveniente para justificar el 
conocimiento de la metodología 5S influye en la producción, debe exigir un 
compromiso por parte de la jerarquía de líneas para causar un cambio en el 
comportamiento y actitudes del personal que participa en todos los niveles. 
 
1.6   Hipótesis 
 1.6.1.  General  
La aplicación de las 5´S mejora la productividad en el área de  
almacén de la Empresa FALUMSA SRL en el Callao – 2017. 
 
  1.6.2. Específicos 
La aplicación de las 5´S mejora la eficiencia en el área de almacén 
de la Empresa FALUMSA SRL en el Callao – 2017. 
 
La aplicación de las 5´S  mejora la eficacia en el área de almacén de 
la Empresa FALUMSA SRL en el Callao – 2017. 
 
1.7   Objetivos 
 
 1.7.1 General 
Determinar como la aplicación de las 5´S mejora la productividad en 
el área de almacén de la Empresa FALUMSA SRL en el Callao – 
2017. 
 
 1.7.2 Objetivos específicos 
Determinar como la aplicación de las 5´S mejora la eficiencia en el 
área de almacén de la Empresa FALUMSA SRL en el Callao – 2017. 
 
Determinar como la aplicación de las 5´S mejora la eficacia en el 



























2.1   Tipo y diseño de investigación 
 
La investigación congrega las características del diseño de investigación cuasi-
experimental, longitudinal,  debido a que se va trabajar con datos de la muestra 
no aleatoria.  
Se dice que es cuasi experimental, ya que el investigador observa la realidad y  
no intermedia  en ella, tampoco  se manipula la variable independiente ni se 
emplea grupo de control y se utiliza una prueba previa al tratamiento 
experimental, después se le administra el tratamiento  y por último se usa una 
prueba posterior al tratamiento. 
 
2.2    Variables, operacionalización 
 
2.2.1    Identificación de variables 
Variable Independiente: 5´S 
Según Rey (2015, prr.17)  las 5S es un programa de trabajo para talleres y 
oficinas es desarrollar actividades de orden / limpieza y detección de anomalías 
en el lugar de trabajo, lo que a su simplicidad permite la participación de todo el 
nivel individual y colectivo, mejora de la seguridad entorno de trabajo de las 
personas y equipos, y la productividad. 
Variable Dependiente: Productividad 
Según la REA (2008, prr.2) se comprende por productividad a la relación que hay 
entre lo que se ha producido y los medios que se han usado para lograr (mano de 




2.2.1 Operacionalización de variables 
Matriz de operacionalidad de la variable: 
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2.3   Población, muestra y muestreo 
2.3.1  Población 
La población del presente estudio, comprende  25 días en el área de 
almacén en la empresa FALUMSA SRL, Callao 2017.  
2.3.2  Muestra 
Como la muestra es pequeña se tomara toda la población 25 días, 
además es censo intencional. 
 
2.4   Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
 
Según Fernando (2015), manifiesta que la recolección de datos en una 
investigación científica se procede básicamente por observar, por encuestas o 
entrevistas a los sujetos de estudio y por registros (p.3). 




Observación: Según Fernando, es el registro visual de lo que 
sucede en una contexto real, clasificado y asignando los datos de 
acuerdo con algún esquema previsto y de acuerdo al problema que 
se estudia. (, 2015, p.14).  
 
 
2.4.2  Instrumentos  
 
Ficha de observación: Para Herrera, son instrumentos de la 
investigación de campo. Se emplean cuando la persona que 
investiga  debe registrar datos que contribuyan a otras fuentes como 
son personas, grupos sociales o lugares donde se presenta la 
problemática. Asimismo los instrumentos son muy significativos, 
ayudar a no olvidar datos, personas o situaciones, por ello la 
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persona que realiza la investigación debe contar siempre a la mano 
sus fichas para completar el registro anecdótico que use cuando su 
investigación solicita trabajar directamente con ambientes o 
realidades. (2011, p.12). 
 
 
FO1: Ficha de observación N°1: “Ficha de evaluación 5´S” (Ver 
Anexo 1 ) 
 
FO2: Ficha de observación N°2: “Formato toma tiempo estándar” 
(Ver Anexo 2) 
FO3: Ficha de observación N°3: “Formato medición  Eficacia en 
despachos (Ver Anexo 3) 
 
FO4: Ficha de observación N°4: “Formato de medición eficiencia de 
horas hombre” (Ver anexo 4) 
 
Cronómetro. En la presente investigación se empleó este 
instrumento para conocer el tiempo transcurrido durante la ejecución 
de una determinada actividad en el área de almacén. 
 
 
          2.4.3   Validación y confiabilidad del instrumento 
 
La validez: 
El instrumento se someterá a juicio de expertos, quienes serán 
ingenieros industriales colegiados de la facultad de ingeniería 
industrial de la Universidad Cesar Vallejo.  
 




Según Hernández (2010), la confiabilidad de un instrumento de 
medición “es el grado en que un instrumento ocasiona resultados 
consistentes y coherentes”. (pág. 200). 
 
Para determinar la confiabilidad del instrumento se mandó a calibrar el 
cronómetro. 
Resultado de la calibración: 
La calibración se realizó por el factor de cobertura K=2, la cual  tiene 
una máxima  confiabilidad de 95% 
 
                
 
 
                
 
Interpretación: 
De acuerdo a los resultados de la calibración del cronometro 
la confiabilidad  es de 0.95 y según la tabla de escala de 
confiabilidad, se establece que el instrumento de medición es 




2.5   Métodos de análisis de datos 
 
En el análisis de datos se utilizaran las técnicas cuantitativas ya que los datos se 
muestran en forma numérica. Se hará un análisis ligado a las hipótesis, ya que las 
hipótesis planteadas en el estudio debe ser objeto de una verificación. Asimismo 
se ejecutara con la ayuda del programa estadístico  SPSS versión.21. 
 
a. Análisis descriptivos, Para realizar la prueba de normalidad se empleó el 
método de  Shapiro Wilk ya que la población es menor de 30, de acuerdo al 
resultado que se obtenga luego de aplicar Shapiro Wilk, veremos si los datos son 
paramétricos o no paramétricos y así mismo obtendremos las medias de las 
variables. 
 
b. Análisis relacionados con las hipótesis: Para realizar la contrastación de las 
hipótesis, de acuerdo los análisis descriptivos obtenidos, nos indica que los datos 
son paramétricos y la población es > 30 por lo tanto la contrastación se va realizar 
con la Prueba “T”, con este instrumento verificaremos lo que se ha planteado en 
las hipótesis. 
 
2.6  Aspectos éticos 
 
En la presente tesis de investigación  se ha desarrollado en base a los 
lineamientos que brinda la Universidad Cesar Vallejo, se ha realizado los 
puntos que se requirieron para la redacción, de la misma forma como la 
confiabilidad de los datos los cuales solo se utilizaron bajo aspectos 
académicos valiendo la información que se adquirió como resultado a su vez 




2.7  Desarrollo de la propuesta 




El área de almacén de la empresa no mantiene un correcto orden y 
limpieza de sus instalaciones, a la vez que mantiene material obsoleto y 
sobrante en los pasadizos esto según nuestro diagrama de Ishikawa 
genera una baja productividad en el área de almacén esto claramente 
reflejado en las horas extras y el no cumplimiento de los despachos 
programados como se ven en los cuadros a continuación. 
 
 
Para la evaluación del nivel de 5S, se desarrolló un cuestionario en donde 
se evaluaron unos ítems, cuyo contenido y desarrollo se mencionan a 
continuación: 
Cada una de las 5S se medirá por medio de preguntas sencillas, las cuales 
serán ponderadas en una escala de 1 a 5, donde 1 representa Muy mal, 2 




En la tabla 1 se pueden observar los datos obtenidos para el área de 
almacén de la empresa, y en la tabla 2 encontramos la tabulación de los 
mismos en porcentaje 
































- Se hace uso de control visual
- Se cumplen con las acciones de la metodología 5S
- Existen objetos sobre y debajo los amarios
- Se hace uso de control visual
- Estado de estantes, mesas, herramientas y equipos
- se cumplen las normas del grupo
PUNTAJE
- Se aplican las 3 primeras "S"







- Se aplican las 4 primeras "S"
- Se cumplen las normas de la empresa
- Se hacen mejoras en el ambiente y/o procedimientos
- Cómo es el habitad de trabajo
- Es adecuada la iluminación
- Estado de los materiales almacenados.
PUNTAJE
- Grado de limpieza de los pisos
PUNTAJE
- Como es la ubicación de las existencias.
- Los armarios y estantes están identificados.
- En armarios y estantes existen innecesarios.




- Existen objetos innecesarios, chatarra y/o basura en los pisos
- Existen materiales, equipos y /o herramientas innecesarios.
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De acuerdo a la tabla anterior, podemos observar que el puntaje de 5S en 
el área de  almacén de la empresa Falumsa SRL., es de un  30%.  
También es evidente que la S que más nivel posee es la de Disciplina, ya 
que siempre se revisan los procesos que se ejecutan y debe existir un 
control con los elementos que se necesitan al momento de realizar las 
actividades. Así mismo, es de resaltar que la S que menos nivel tiene es la 
de Orden, por lo que no se poseen lugares definidos para los utensilios y 
productos que se elaboran en esta área. 
 










De acuerdo a la tabla podemos observar el tiempo requerido para realizar 
las operaciones cotidianas dentro del almacén desde la recepción de 
materiales hasta el despacho siendo el promedio general de 20.18 minutos.  
 
Tabla 5. Eficacia en el área de almacén 
pilar puntaje maximo %
CLASIFICACIÓN 5 20 25%
ORDEN 4 20 20%
LIMPIEZA 6 20 30%
STANDARIZAR 7 20 35%
DISCIPLINA 8 20 40%







1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 PROMEDIO
RECEPCION 3.48 3.32 3.38 3.44 3.50 3.48 3.52 3.25 3.41 3.53 3.38 3.45 3.48 3.34 3.40 3.30 3.47 3.37 3.43 3.47 3.38 3.35 3.39 3.30 3.40
TRASLADO AL ALMACEN 1.49 1.55 1.52 1.40 1.41 1.35 1.55 1.48 1.39 1.37 1.35 1.38 1.39 1.40 1.45 1.41 1.44 1.37 1.42 1.37 1.38 1.40 1.42 1.43 1.42
REVISION Y CONTEO 3.21 3.28 3.14 3.28 3.38 3.30 3.28 3.42 3.25 3.36 3.33 3.35 3.33 3.35 3.31 3.34 3.33 3.32 3.32 3.30 3.32 3.35 3.33 3.32 3.35
ALMACENAMIENTO 6.31 6.35 6.41 6.39 6.38 6.43 6.58 6.32 6.35 6.36 6.29 6.24 6.29 6.28 6.25 6.28 6.28 6.18 6.23 6.26 6.25 6.23 6.18 6.15 6.28
DESCARGA Y CONTEO 3.55 3.59 3.59 3.58 3.61 3.55 3.41 3.58 3.57 3.63 3.51 3.49 3.50 3.51 3.50 3.50 3.49 3.52 3.52 3.52 3.46 3.48 3.50 3.47 3.47
TRASLADO Y DESPACHO 2.21 2.23 2.32 2.32 2.15 2.12 2.18 2.38 2.28 2.18 2.23 2.18 2.20 2.23 2.19 2.22 2.22 2.22 2.18 2.17 2.17 2.19 2.18 2.20 2.20
TIEMPO ESTANDAR 20.25 20.32 20.36 20.41 20.43 20.23 20.52 20.43 20.25 20.43 20.09 20.09 20.19 20.11 20.10 20.05 20.23 19.98 20.10 20.09 19.96 20.00 20.00 19.87 20.12 20.18
CRONOMETRO - MINUTOS









Tabla 6. Eficiencia en el área de almacén 








1 173 214 0.81
2 153 174 0.88
3 162 209 0.78
4 150 199 0.75
5 146 167 0.87
6 164 208 0.79
7 160 193 0.83
8 175 201 0.87
9 160 180 0.89
10 148 173 0.86
11 154 199 0.77
12 177 223 0.79
13 174 199 0.87
14 153 203 0.75
15 162 186 0.87
16 174 215 0.81
17 148 173 0.86
18 176 212 0.83
19 175 197 0.89
20 165 215 0.77
21 165 192 0.86
22 179 224 0.80
23 162 182 0.89
24 142 159 0.89














2.7.2 Propuesta de mejora 
 
Si bien es cierto cada empresa es diferente desde todos los puntos 
de vista aunque la actividad económica sea la misma, es por ello 
que para la implementación de las 5s en la empresa Falumsa SRL, 
se hace necesario establecer el diseño de un manual único y acorde 






1 10 13 0.77
2 10 13 0.77
3 10 13 0.77
4 10 12 0.83
5 10 13 0.77
6 10 13 0.77
7 10 12 0.83
8 10 13 0.77
9 10 12 0.83
10 10 13 0.77
11 10 14 0.71
12 10 14 0.71
13 10 13 0.77
14 10 14 0.71
15 10 14 0.71
16 10 11 0.91
17 10 11 0.91
18 10 13 0.77
19 10 14 0.71
20 10 13 0.77
21 10 11 0.91
22 10 12 0.83
23 10 13 0.77
24 10 13 0.77












a la situación que se ha evidenciado anteriormente con respecto al 
orden y limpieza. 
 
En el presente capítulo se exponen todas y cada una de las pautas 
que se deben seguir en las etapas que conforman esta metodología, 
es decir, todas aquellas actividades que una vez ejecutadas abrirán 
pasó a la mejora continua en cada uno de sus procesos y sobre todo 
del talento humano que la conforma 
 
 2.7.2.1 MANUAL DE IMPLEMENTACION DE 5S 
 
 
Para que el área de almacén  cumpla con su misión con 
eficiencia y eficacia, es necesario implementar una cultura de 
mejoramiento continuo, el cual la lleve a adoptar ciertas 
herramientas para conseguir el objetivo propuesto. 
Es muy importante un documento guía para implementar una 
herramienta, para crear calidad llamada 5s, la cual favorece a la 
identificación y compromiso del personal con sus equipos e 
instalaciones de trabajo. 
El éxito de las 5S y su perpetuidad exige un compromiso total 
por parte del personal operativo y en especial de la dirección 
para inducir un cambio en el estado de ánimo, actitud y 
comportamiento de la organización, motivando a su personal 
para garantizar el éxito del programa. 
 
Este manual servirá para orientar a todo el personal, en la 
implementación. Se trata de dar las pautas para entender, 
implementar y mantener un sistema de orden y limpieza en la 
empresa, a partir del cual se puedan sentar las bases de la 
mejora continua y de unas mejores condiciones de calidad, 
41 
 
seguridad y medio ambiente de toda la empresa. 
La empresa y los propios empleados tienen la responsabilidad 
de organizar, mantener y mejorar sus lugares de trabajo 
permanentemente, para lograr así los índices de calidad y 
productividad requeridos para que la empresa sea capaz de 
sobrevivir en el mercado actual. Además redundara en un mayor 
bienestar de las personas en el trabajo. 
 
Seiri – Clasificación 
Seiri o Clasificar significa eliminar del área o estación de trabajo 
todos aquellos elementos innecesarios y que no se requieren para 
realizar la labor, ya sea en áreas de producción o en áreas 
administrativas. Se incluyen por ejemplo: herramientas, 
maquinaria, productos con defecto, papeles, documentos, 
utensilios, repuestos, entre otros. 
 
Para la implementación de este primer pilar se siguen los 
pasos mostrados a continuación. 
 
Figura 5. Implementación de las 5S. Clasificación 









Antes de la implementación de cada una de las “S” se requiere 
realizar una capacitación a los responsables del proceso de 
producción, en la cual se explicará la metodología y los pasos e 
instrumentos necesarios para su implementación. 
Identificar y listar elementos innecesarios. El primer paso en 
la implantación  del Seiri consiste en la identificación de los 
elementos innecesarios en el área de almacén y se procede a 
elaborar una lista con dichos elementos. En esta lista se registra 
el elemento innecesario, su ubicación, cantidad encontrada, 
frecuencia de uso y acción sugerida para su eliminación. 
 
Tarjetas de color. Este tipo de tarjetas permiten marcar o 
"denunciar" que en el sitio de trabajo existe algo innecesario y 
que se debe tomar una acción correctiva. Las tarjetas rojas se 
deben colocar sobre todos los elementos de poco uso o ningún 
uso, que deseamos retirar del área de producción. 
 




CATEGORIA 1. Maquinaria  4. Materia prima 
2. Accesorios y herramientas 5. Producto terminado 
3. Instrumento de medición 6. Equipo de oficina 
NOMBRE DEL ARTICULO FECHA 
LOCALIZACION DEPARTAMENTO CANTIDAD 
RAZONES 1. No se necesitan  5. Excedente 
2. No se necesita pronto 6.Obsoleto 
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3. Material de desperdicio 7.Contaminante 
4. Uso 
desconocido 












4. Mover áreas externas autorizada(s) 





Como se muestra en la figura 6, el formato de las tarjetas rojas cuenta 
con la siguiente información: 
 
Categoría. Describe el tipo de artículo en el que está colocada la tarjeta. 
Este punto esta simplificado por medio de literales, para poder ser más 
fácil su llenado, tales literales son: Maquinaria, accesorios y 
herramientas, instrumentos de medición, materia prima, producto 
terminado y equipo de oficina. 
 
Nombre del artículo. Identifica el artículo que está siendo clasificado. 
Fecha. Cuando se realizó la clasificación del artículo. 
Localización. El lugar donde se encuentra ubicado el artículo dentro del 
área de producción, para poder ser encontrado fácilmente. 
Departamento. División de la planta en la que se encuentra el artículo. 
Cantidad. Cuando se trata de varios artículos de un mismo tipo ubicados 
en el área de producción, para evitar el exceso de tarjetas en una zona. 
Razones. Motivos por lo que se requiere eliminar este artículo. Como por 
ejemplo: no se necesitan, no se necesita pronto, material de desperdicio, 
uso desconocido, excedente, obsoleto, contaminante y otro. 
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Modo de eliminación. Tipo de acción que se tomará para poder eliminar 
el artículo. Entre los cuales se encuentran: Tirar, vender, otros, mover 
áreas externas y mover a almacén. 
 
Plan de acción retiro de elementos. Una vez visualizado y marcados 
con las tarjetas los productos innecesarios, se debe tomar la decisión de 
mover el producto a una nueva ubicación o de eliminar el producto. 
 
Evaluación. Luego de la aplicación de cada uno de los pasos anteriores 
se procede a realizar una evaluación y un informe final sobre las 
decisiones tomadas. 
 
Seiton – Organizar 
Para poder estandarizar es necesario organizar, es decir, definir los 
lugares de ubicación de los diferentes elementos que se utilizan en el 
puesto de trabajo. 
La organización es el proceso de arreglar u ordenar, que consiste en 
establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los materiales 
necesarios, de manera que sea fácil y rápido encontrarlos, utilizarlos y 
reponerlos. 
 
Para el desarrollo de ésta S se tienen en cuenta una serie de pasos, los 
cuales se describen a continuación: 
 





Orden- estandarización. Este paso consiste en determinar un orden 
para cada uno de los elementos necesarios en los puestos de trabajo, 
teniendo en cuenta la frecuencia de uso (uso frecuente y ocasional) para 
luego definir un estándar. 
 
Señalizar: Esta técnica consiste en demarcar los espacios referentes a 
pasillos, transito de maquinaria, ubicación de desechos, etc. para ello se 
hace uso de pinturas en el suelo, de tal manera que sean identificados 
por todo el personal de la empresa. 
Evaluación: Luego de la implementación de las anteriores actividades, 




Seiso – Limpieza 
Seiso o limpieza, significa eliminar el polvo y suciedad de todos los 
elementos de una fábrica. En esta fase se procede a limpiar todo el 
puesto de trabajo, máquinas, utensilios, así como el suelo, las paredes y 
todo el entorno de trabajo. 
En esta S, se llevan a cabo diversas actividades que permitirán tener un 
mayor control visual de las instalaciones, a continuación se describen en 

















Planificar la limpieza. En esta actividad se definen equipos de trabajo 
para implementar el manual de limpieza, y así el tiempo utilizado sea 
menor. Es recomendable que la división de los equipos se realice 
teniendo en cuenta los puestos de trabajo, debido a que cada uno de los 
trabajadores conoce los focos  de suciedad que están en su puesto y 
removerlos sería mucho más fácil. De igual forma se deberá designar un 
líder dentro del equipo para que inspeccione el trabajo ejecutado. Esta 
asignación se debe registrar en un gráfico en el que se muestre la 














Elaboración de Manual de Limpieza. Es necesario que se establezca 
un plan de limpieza, en donde se determinen las actividades y 
metodología a utilizar para limpiar las instalaciones de la empresa, que 
permita así mismo identificar los focos de suciedad y analizar posibles 
causas. 
Preparar utensilios de limpieza. De acuerdo al plan de limpieza, se 
determinan los elementos de aseo que serán necesarios para la 
ejecución del mismo. Aquí se aplica el Seiton a los elementos de 
limpieza, almacenados en lugares fáciles de encontrar y devolver. El 
personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso de estos 
elementos desde el punto de vista de la seguridad y conservación de 
estos. 
Implementar. En esta fase se ejecuta el Manual de limpieza elaborado. 
 
Evaluar. Luego de la implementación de las anteriores actividades se 




Seiketsu – Estandarizar 
El Seiketsu o estandarización pretende mantener el estado de limpieza y 
organización alcanzado con la aplicación de las primeras tres “S”, el 
Seiketsu solo se obtiene cuando se trabajan continuamente los tres 
principios anteriores;  implica elaborar estándares de limpieza y de 
inspección para realizar acciones de autocontrol permanente.4 
 
En el siguiente diagrama se muestra la secuencia de las actividades: 
 







Políticas de Orden y Limpieza. Definir políticas y normas que permitan 
el mejoramiento y la evolución de lo alcanzado con la implementación de 
las 5´s anteriores, con el fin de estandarizar. 
 
 
Asignar trabajos y responsables. En esta actividad se asignan 
responsabilidades y acciones a cumplir a cada uno de los trabajadores 
de la empresa, así mismo, se designan líderes para la supervisión de las 
tareas.  En este punto se les facilita a los líderes la siguiente información: 
 
 
 Manual de Limpieza. 
 
 Políticas de orden y limpieza. 
 Estándares generales 
 
 





INTEGRAR LAS ACCIONES 




rutina.  Se debe realizar seguimiento de las actividades con el fin de 
mantener las condiciones de los puestos de trabajo, este mantenimiento 
debe ser natural día a día. 
 
 
Shitsuke – Disciplina 
 
Shitsuke o Disciplina significa convertir en hábito el empleo y utilización 
de los métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el 
lugar de trabajo. Solo si se implanta la disciplina y el cumplimiento de las 
normas y procedimientos ya adoptados se podrá disfrutar de los 
beneficios que ellos brindan. 
 
Las cuatro "S" anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los 
lugares de trabajo se mantiene la disciplina. Su aplicación nos garantiza 
que la seguridad será permanente, la productividad se mejore 
progresivamente y la calidad de los productos sea excelente. 
 
A diferencia de la clasificación, organización, limpieza y estandarización, 
la disciplina no es visible y no puede medirse. Existe en la mente y en la 
voluntad de las personas y solo la conducta demuestra la presencia, sin 
embargo, se pueden crear condiciones que estimulen la práctica de la 
disciplina. Tanto la dirección de la empresa como los empleados, han de 
cumplir un papel fundamental a la hora de generar un elevado grado de 
disciplina. 
 









Seguimiento y control. Al culminar con toda la implementación de las 
5S se requiere conservar todas las técnicas en óptimas condiciones, 
esto quiere decir que no se regrese al estado en que se encontraba 
antes el área. Para alcanzar este nivel de mejora se debe revisar de 
manera continua los formatos de evaluación para cada técnica 
implementada. 
Estas verificaciones de la implementación deben realizarse en un 
periodo no mayor a 2 meses y deberán realizarse con la participación 
activa de los gerentes y todos los trabajadores del área. No se deberá 
olvidar tampoco de continuar con  las inspecciones y controles visuales 
diarios que forman parte de las revisiones periódicas para no permitir 
que ningún tipo de anomalía afecte al funcionamiento de las 5S. 
 
El papel de la dirección. Para crear las condiciones que promueven o 
favorecen la implantación de la disciplina, la dirección de Industrias 
Metalmecánicas San Judas Ltda., tiene las siguientes responsabilidades: 
 
 Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5S. 
 











área de producción. 
 Suministrar los recursos para la implantación de la 5S. 
 
 Motivar y participar directamente en la promoción de sus actividades. 
 
 Evaluar el progreso y evolución de la implantación en el área. 
 
 Participar en las auditorías de progreso. 
 
 Enseñar con ejemplos. 
 
 Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantación 
de las 5S. 
 
 
El papel de trabajadores. Al igual que la dirección, los trabajadores de 
Industrias Metalmecánicas San Judas Ltda., tienen las siguientes 
responsabilidades: 
 
 Continuar su aprendizaje acerca de la metodología 5S. 
 
 Asumir con entusiasmo la implantación de las 5S. 
 
 Diseñar y respetar los estándares de conservación del lugar de 
trabajo. 
 
 Realizar las auditorías de rutina establecidas. 
 Pedir al jefe del área el apoyo o recursos que se necesitan para 
implantar las 5S. 
 Participar en la formulación de planes de mejora continua para 
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eliminar problemas en las áreas de trabajo. 
 Participar activamente en la promoción de las 5S. 
2.7.3 Implementación de la propuesta 
 
                                           TABLA 7: CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 
 
 
2.7.3.1 DESARROLLO DE LA PRIMERA S: CLASIFICAR 
 
 
El propósito de la clasificación es el de retirar de los puestos de trabajo 
todos los elementos que no son necesarios para las operaciones del 
mismo. Para la implementación de esta primera S, se llevó a cabo la 
técnica de tarjetas rojas, las cuales se colocaron sobre todos los elementos 






1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 1 2 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1.Determinacion del proyecto
2. Conocer la planta y recopilar información
3. Dar a conocer la metodología 5´S e iniciar implementación
4.Toma de tiempos 
5. Determinar resultados
6. Llenado de ficha de evaluación 5´S
7. Determinar resultados
8.Toma de tiempos mejoras y evaluación del progreso 5´S
10. Determinar resultados
11. Documentar las mejoras (análisis graficos)
12. Dar seguimiento a las mejoras
13. Presentar resultados finales
3
MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
4
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
UNIVERSIDAD  PRIVADA CESAR VALLEJO - LIMA NORTE
APLICACIÓN DE LAS 5´S PARA MEJORAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE ALMACÉN DE LA 







Antes de la implementación de cada una de las S, se realizaron carteleras 
alusivas al objetivo de cada etapa, con el fin de generar expectativas en los 








Al momento de la charla, los asistentes mostraron un genuino interés en 
participar, así mismo, realizaron aportes significativos para el desarrollo de 
la implementación de la presente etapa. 
 
Identificación de elementos innecesarios. Lo más importante de ésta 
etapa es revisar minuciosamente cada uno de los puestos de trabajo e 
identificar los elementos que son necesarios y los que no, es esencial que 
esta actividad se realice de la mano de los operarios para que sea lo más 
objetiva y real posible; la determinación de la frecuencia de uso de las 
herramientas de trabajo es vital para la posterior ubicación y/o eliminación 
de aquellos cuyo uso es esporádico. 
 
Para la recolección de ésta información se diligenció un formato en el cual 
se colocó el nombre del artículo, la cantidad que existe, la frecuencia de 
uso y métodos posibles de eliminación.  
 
DESCRIPCIÓN DEL ARTICULO UBICACIÓN ACCIONES 










Conserva su lugar 
Extintores Reubicar 
Herramientas usadas Organizar 
Estante de herramientas Organizar 
Sillas Organizar 






Evaluación de la primera S. En el desarrollo de la actividad se mostró 
interés por parte del personal, tanto en el diligenciamiento de las tarjetas 
como al momento de colocarlas, permitiendo la ejecución de ésta etapa en 
el tiempo establecido y alcanzando el objetivo de la misma. 
 




Una vez implementada la primera S (Seiri), el paso siguiente es 
“Organizar”. Esta etapa de la implementación, al igual que las demás, es 
muy importante; debido a que con ella se organiza el espacio dentro del 
área de almacén y permite que todos los elementos necesarios sean fáciles 
de encontrar, ubicar y utilizar. 
 
Para obtener el mayor beneficio en esta etapa se trabajó de manera 
conjunta con la clasificación de los elementos necesarios del área, que fue 
paso anterior en la metodología 5S, debido a que si se ejecuta la 
organización de todos los instrumentos y a su vez la mayoría de estos no 
son necesarios en la producción esto hará que los elementos que 























Evaluación de la segunda S: El desarrollo de esta etapa de la 
implementación, se llevó a cabo de manera exitosa debido a que la 
dirección estaba realmente comprometida con la metodología y gestionó la 
consecución de los recursos necesarios para la misma. 
  
La dirección y la parte operativa quedaron satisfechas con las 
delimitaciones realizadas, evidenciándose una mejora en la imagen interna 
de la empresa para los clientes debido a la fácil identificación de las áreas y 
de las vías de circulación. 
 
 
2.7.3.3 DESARROLLO DE LA TERCERA S: LIMPIEZA 
 
La siguiente S (Seiso) consiste en realizar la limpieza general del lugar, hay 
que promocionar mucho esta actividad debido a que la mayoría la toma 
como una simple limpieza del polvo sobre los equipos y pisos, pero este 
paso va mucho más allá que una simple jornada de limpieza. Esta S se 
debe asociar a la inspección, ya que se trata de revisar cómo se encuentra 
toda el área, para poder evitar daños de los equipos manteniéndolos en 
excelente estado, evitar problemas en el área de almacén, y en general 







2.7.3.4 DESARROLLO DE LA CUARTA Y QUINTA S:
 ESTANDARIZAR Y DISCIPLINA 
 
 
Continuando con la implementación de la filosofía 5S entramos a las 
acciones de estandarización y disciplina, las que permiten que la 
clasificación, orden y limpieza se mantenga en el tiempo dentro del lugar de 
trabajo y continúen hasta que formen parte del diario vivir en el área de 
producción y en un futuro pronto de toda la empresa. 
 
En primera instancia se realizó la capacitación correspondiente, la cual 
comenzó con la revisión por parte del personal involucrado, en donde 
algunos de los asistentes dieron su punto de vista de la evolución de la 
implementación y comentaron como había sido esta experiencia; luego se 
explicaron las actividades a realizar en esta etapa, dentro de la cual se 
contempla: 
- Establecimiento de Políticas de orden y limpieza. 
- Asignación de trabajo y responsables. 
- Integrar las acciones de Clasificar, Organizar y Limpiar. 
- Seguimiento y Control 
 
En esta parte se hizo énfasis en la importancia de asimilar y cumplir con los 
estándares que se establezcan para el sostenimiento de la metodología, lo 
cual solo es posible con el compromiso de todos. Finalmente, se agradeció 
la participación y el empeño de todos por el desarrollo del proyecto, y 




VARIABLE: INDEPENDIENTE – 5S 
DIMENSIÓN (1): EVALUACIÓN 
Después de tener concluida la implementación de las 5S (clasificación, 
organización, limpieza, estandarización y disciplina) se realizó nuevamente la 
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verificación de cómo se encontraba la metodología dentro del área por medio del 
formato de evaluación utilizado para el análisis inicial 
 




A continuación se procedió a tabular los datos, con lo que se observó un 





























- Se hace uso de control visual
- Se cumplen con las acciones de la metodología 5S
- Existen objetos sobre y debajo los amarios
- Se hace uso de control visual
- Estado de estantes, mesas, herramientas y equipos
- se cumplen las normas del grupo
PUNTAJE
- Se aplican las 3 primeras "S"







- Se aplican las 4 primeras "S"
- Se cumplen las normas de la empresa
- Se hacen mejoras en el ambiente y/o procedimientos
- Cómo es el habitad de trabajo
- Es adecuada la iluminación
- Estado de los materiales almacenados.
PUNTAJE
- Grado de limpieza de los pisos
PUNTAJE
- Como es la ubicación de las existencias.
- Los armarios y estantes están identificados.
- En armarios y estantes existen innecesarios.




- Existen objetos innecesarios, chatarra y/o basura en los pisos
- Existen materiales, equipos y /o herramientas innecesarios.
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podemos analizar que la S que tiene mayor aplicación en el área es la 
Clasificación, porque se realizó un buen trabajo con la eliminación de artículos 
innecesarios lo que da la perspectiva de más orden y limpieza y con respecto a 
las restantes S, se observa que obtuvieron igual valoración, es decir que en 
condiciones generales la empresa se encuentra en equilibrio en la aplicación de 
las 5S. 
 
Como podemos observar en el área de almacén de la empresa Falumsa SRL, se 
tiene un nivel de las 5S del 65%. 
 
DIMENSIÓN (2): ESTUDIO TIEMPOS 
La toma de tiempo estándar implica una gran diversidad de elementos que el 
observador debe tomar en cuenta para que el estudio salga lo más confiable 
posible, la información se  recopilo mediante un formato sencillo de tiempo 
estándar. 
Teniendo toda la información se buscó dar tolerancias o suplementos tales como: 
- Necesidades personales un 5%. 
- Para fatiga se dio un 8% debido a que los trabajos son ligeros. 
- Suplementos especiales 1% para demoras por fallas en las herramientas. 
Estos porcentajes son los que se ajustan con las situaciones reales de cada área 
de trabajo. 








1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 PROMEDIO
RECEPCION 2.25 2.26 2.24 2.26 2.25 2.27 2.26 2.25 2.24 2.25 2.24 2.21 2.24 2.24 2.26 2.26 2.25 2.22 2.26 2.27 2.27 2.26 2.23 2.23 2.21
TRASLADO AL ALMACEN 1.21 1.22 1.24 1.21 1.22 1.24 1.25 1.24 1.23 1.24 1.21 1.26 1.21 1.20 1.20 1.22 1.23 1.26 1.25 1.22 1.24 1.21 1.22 1.20 1.24
REVISION Y CONTEO 3.02 3.01 3.06 3.05 3.04 3.11 3.12 3.12 3.11 3.11 3.33 3.29 3.33 3.32 3.27 3.30 3.33 3.29 3.30 3.35 3.33 3.34 3.27 3.32 3.29
ALMACENAMIENTO 4.25 4.26 4.28 4.27 4.23 4.32 4.32 4.28 4.31 4.29 4.26 4.25 4.22 4.23 4.27 4.25 4.22 4.28 4.29 4.27 4.24 4.22 4.28 4.22 4.25
DESCARGA Y CONTEO 3.42 3.44 3.45 3.42 3.43 3.45 3.46 3.44 3.45 3.43 3.43 3.43 3.44 3.44 3.44 3.45 3.46 3.40 3.40 3.41 3.43 3.41 3.40 3.40 3.43
TRASLADO Y DESPACHO 2.14 2.13 2.15 2.15 2.14 2.17 2.17 2.13 2.15 2.13 2.17 2.15 2.15 2.18 2.12 2.11 2.18 2.19 2.15 2.19 2.19 2.18 2.13 2.18 2.14
TIEMPO ESTANDAR 16.29 16.32 16.42 16.36 16.31 16.56 16.58 16.46 16.49 16.45 16.64 16.59 16.59 16.61 16.56 16.59 16.67 16.64 16.65 16.71 16.70 16.62 16.53 16.55 16.56 16.54
CRONOMETRO - MINUTOS
DIAS







Elaborado: Por el responsable de la investigación 
 
VARIABLE: DEPENDIENTE – PRODUCTIVIDAD 
 
DIMENSIÓN (1): Eficacia 
En la medición de la eficacia se evaluaran los datos recolectados en el formato 
establecidos y se calculará la eficacia utilizando la siguiente fórmula. 
 
EFICACIA: DR / DP 
DR: DESPACHOS REALIZADOS 
DP: DESPACHOS PROGRAMADOS 
TABLA 10 – eficacia después 
 











DR DP DR DP
1 173 214 0.81 1 173 182 0.95
2 153 174 0.88 2 153 159 0.96
3 162 209 0.78 3 182 190 0.96
4 150 199 0.75 4 152 166 0.92
5 146 167 0.87 5 176 195 0.90
6 164 208 0.79 6 168 192 0.88
7 160 193 0.83 7 185 187 0.99
8 175 201 0.87 8 178 191 0.93
9 160 180 0.89 9 168 187 0.90
10 148 173 0.86 10 172 194 0.89
11 154 199 0.77 11 165 184 0.90
12 177 223 0.79 12 161 162 0.99
13 174 199 0.87 13 165 190 0.87
14 153 203 0.75 14 172 174 0.99
15 162 186 0.87 15 177 191 0.93
16 174 215 0.81 16 155 173 0.90
17 148 173 0.86 17 183 188 0.97
18 176 212 0.83 18 180 183 0.98
19 175 197 0.89 19 176 191 0.92
20 165 215 0.77 20 183 189 0.97
21 165 192 0.86 21 159 163 0.98
22 179 224 0.80 22 153 178 0.86
23 162 182 0.89 23 184 186 0.99
24 142 159 0.89 24 161 162 0.99




















Elaborado: Por el responsable de la investigación 
 
INTERPRETACIÓN: 
En la tabla Nº 04, podemos observar como los despachos programados se 
realzan cada vez más de manera exitosa durante la aplicación de las 5S, esto 
debido a que el orden y limpieza en almacén, logrando que el personal realice 
mejor y más rápido su trabajo cumpliendo con los despachos programados para 
tal día. 
 
DIMENSIÓN (1): Eficiencia 
En la medición de la eficiencia se evaluaran los datos recolectados en el formato 
establecidos y se calculará la eficacia utilizando la siguiente fórmula. 
 
EF = HP/HU 
HP: horas programadas 
HU: horas utilizadas 






Elaborado: Por el responsable de la investigación 
Interpretación: 
En la tabla Nº 05, podemos observar que los tiempos adicionales a los 
programados durante la jornada luego de la aplicación de las 5´S disminuyen, 
como vemos la eficiencia en las horas hombre anterior era de 79%  y después de 












HP HU DR DP
1 10 13 0.77 1 10 13 0.77
2 10 13 0.77 2 10 11 0.91
3 10 13 0.77 3 10 11 0.91
4 10 12 0.83 4 10 11 0.91
5 10 13 0.77 5 10 12 0.83
6 10 13 0.77 6 10 13 0.77
7 10 12 0.83 7 10 12 0.83
8 10 13 0.77 8 10 13 0.77
9 10 12 0.83 9 10 11 0.91
10 10 13 0.77 10 10 11 0.91
11 10 14 0.71 11 10 12 0.83
12 10 14 0.71 12 10 13 0.77
13 10 13 0.77 13 10 11 0.91
14 10 14 0.71 14 10 11 0.91
15 10 14 0.71 15 10 12 0.83
16 10 11 0.91 16 10 13 0.77
17 10 11 0.91 17 10 12 0.83
18 10 13 0.77 18 10 13 0.77
19 10 14 0.71 19 10 12 0.83
20 10 13 0.77 20 10 13 0.77
21 10 11 0.91 21 10 12 0.83
22 10 12 0.83 22 10 11 0.91
23 10 13 0.77 23 10 11 0.91
24 10 13 0.77 24 10 11 0.91
25 10 12 0.83 25 10 12 0.83
0.79 0.85
EFICIENCIA ANTES EFICIENCIA DESPUÉS






E: EFICACIA E: EFICACIA




2.7.5 Análisis económico - financiero 
 
RECURSOS 
PARTICIPANTES EN EL PROYECTO SUELDO X MES 
Jefe inmediato S/. 3.000,00 
Practicante S/. 850,00 
TOTAL S/. 3.800,00 
 
Fuente: Elaboración Propia 
BIENES 




varios Útiles de oficina  S/. 10.00 S/. 10.00 
1 CD S/. 5.00 S/. 5.00 
1 Papel bond A4 S/. 15.00 S/. 15.00 
5 Tesis anilladas S/. 3.00 S/. 15.00 
varios Pasajes S/. 160.00 S/. 160.00 
1 Tinta de impresora  EPSON S/. 48.00 S/. 48.00 
 TOTAL  S/. 253.00 
 
 








DESCRIPCIÓN TOTAL (S/.) 
internet S/. 60.00 
luz S/. 60.00 
Teléfono móvil S/. 50.00 
otros S/. 15.00 
total S/. 185.00 
 
PRESUPUESTO TOTAL TOTAL 
Recursos S/. 3,800.00 
Bienes S/. 253.00 
Servicios S/. 185.00 
TOTAL S/. 4,238.00 
 




N° DESCRIPCIÓN PORCENTAJE COSTO 
1 Monto cubierto por la empresa 100,00 % S/. 6,238.00 
Total S/. 6,238.00 
 






























3.1 Análisis Descriptivo 
 
Figura 11  – EVALUACIÓN 5S 
 
Elaborado: Por el responsable de la investigación 
 
Como podemos observar en la TABLA N° 1  a lo largo de los 25 días  después de 
haber realizado la implementación de la metodología 5S en la empresa Falumsa 
SRL, se puede ver la mejora progresiva en el área de almacén esto a causa de 
una mejor limpieza, orden y clasificación de los materiales por parte sobre todo 




Figura 12 – toma de tiempo 
 
 
Elaborado: Por el responsable de la investigación 
 
En la Figura 12, podemos observar el promedio de tiempo estándar antes y 
mejorado, que luego de haber tomado el tiempo estándar durante 25 días, se 
obtuvo el tiempo estándar por actividad y luego se sumó todo los tiempos 
estándar de cada actividad, obteniendo el tiempo estándar del ciclo de recepción, 
almacenaje y despacho , en la cual el promedio del tiempo estándar antes es de 
68 
 
20.18 minutos por ciclo y el tiempo mejorado es de 16.54 minutos por ciclo, por lo 
tanto se disminuyó  3.65 minutos por ciclo 
Figura 13 – eficacia antes y después 
 
En la figura 13 observamos  el mejoramiento de la  eficacia en la realización de 
despachos programados en el área de almacén siendo el promedio antes de 0.83  
y después de la aplicación de las 5S 0.93 
 





En la tabla 4 podemos observar en incremento en la eficiencia en la disminución 
de tiempos extras en el área de almacén siendo el promedio antes de 0.79 y 
después de la aplicación de las 5S   0.85 
Figura 15 – Productividad antes y después 
 
 
En la tabla 5 se observa el incremento constante en la productividad en el área de 
almacén consecuencia de la mejora en la eficacia y la eficiencia, siendo la 
productividad promedio antes de 0.66 y después de la aplicación de las 5S  
ascendió a 0.79  
3.2 Análisis inferencial  
 
   3.1.1 Prueba de normalidad 
Se empleó la prueba de normalidad con la finalidad de analizar si los datos de 
las variables son paramétricos o no paramétricos. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla Nº 07. Prueba de Normalidad con Shapiro Wilk 




Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD ANTES ,968 25 ,588 
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS ,962 25 ,446 





De acuerdo la tabla Nº 07, se puede verificar que la significancia de la 
productividad, antes y después, tiene valores mayor a 0.05 <0.588 y 0.05 
<0.446, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda 
demostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que solo se 
quiere, es saber si la productividad ha mejorado, se procederá al análisis con el 
estadígrafo de T de Student.  
 
 
     3.2.2 Contrastación de hipótesis  
     Hipótesis General 
Ho: La aplicación de las 5’S  no mejora  la productividad en el área de 
almacén de la Empresa Falumsa SRL en el Callao, 2017. 
Ha: La aplicación de las 5’S mejora  la productividad en el área de almacén de 
la Empresa Falumsa SRL en el Callao, 2017 
       Regla de decisión: 
Ho: µPa ≥ µPd  
Ha: µPa < µPd  
 






Estadísticos de muestras relacionadas 
 Media N Desviación típ. Error típ. de la 
media 
Par 1 
PRODUCTIVIDAD ANTES ,66 25 ,06330 ,01266 
PRODUCTIVIDAD 
DESPUÉS 
,79 25 ,06452 ,01290 
Interpretar: 
De la tabla 08, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
(0.66) es menor que la media de la productividad después (0.79), por consiguiente 
no se cumple la Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
aplicación de las 5’S no mejora la productividad, y se acepta la hipótesis  alterna, 
por la cual queda demostrado que la aplicación de las 5’s de trabajo mejora la 
productividad en el área de almacén de la Empresa Falumsa SRL en el Callao, 
2017. 
Para el fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor de los resultados de la aplicación de la prueba de T  de Student 
para la productividad antes y después.... 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  




De la tabla 09, se puede verificar que la significancia de la prueba de T de 
Student, aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta que la aplicación de las 5’S mejora la productividad en el área de 
almacén de la Empresa Falumsa SRL en el Callao, 2017 
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Análisis de la primera hipótesis especifico   
Ho: La aplicación de las 5’S no mejora  la eficiencia en el área de almacén de 
la Empresa Falumsa SRL en el Callao, 2017. 
 
Ha: La aplicación de las 5’S mejora  la eficiencia en el área de almacén de la 
Empresa Falumsa SRL en el Callao, 2017. 
Regla de decisión: 
Ho: µEa ≥ µEd  
Ha: µEa < µEd  
 
Tabla Nº 10. Descriptivos de eficiencia antes y después con la  T de Student 
 
Estadísticos de muestras relacionadas 
 Media N Desviación típ. Error típ. de la 
media 
Par 1 
EFICIENCIA ANTES ,79 25 ,06046 ,01209 
EFICIENCIA DESPUÉS ,85 25 ,05896 ,01179 
 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: 
De la tabla 10, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes 
(0.79) es menor que la media de la eficiencia después (0.85), por consiguiente 
no se cumple la Ho: µEa ≤ µEd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que 
la aplicación de 5’S no mejora la eficiencia, y se acepta la hipótesis de 
investigador, por la cual queda demostrado que la aplicación de 5’S mejora la 
eficiencia el área de almacén de la Empresa Falumsa SRL, Callao. 
Para el fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor de los resultados de la aplicación de la prueba de T de 
Student a ambas eficiencias.... 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  




Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
Tabla No 11. Análisis del pvalor de eficiencia antes y después con la prueba con  la T de Student 
 
 
Prueba de muestras relacionadas 






95% Intervalo de 




EFICIENCIA ANTES - 
EFICIENCIA DESPUÉS 






Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 
De la tabla 11, se puede verificar que la significancia de la prueba de T de 
Student, aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.002, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación de 5’S mejora la eficiencia en el área de almacén de la Empresa 
Falumsa SRL en el Callao, 2017. 
 
Análisis de la segunda Hipótesis Especifico   
Ho: La aplicación de las 5’S no mejora  la eficacia en el área de almacén de la 
Empresa Falumsa SRL en el Callao, 2017. 
Ha: La aplicación de las 5’S mejora  la eficacia en el área de almacén de la 
Empresa Falumsa SRL en el Callao, 2017. 




Ho: µEa ≥ µEd  
Ha: µEa < µEd 
 
Tabla No 12. Descriptivos de eficacia  antes y después con la T de Student 
 
 
Estadísticos de muestras relacionadas 
 Media N Desviación típ. Error típ. de la 
media 
Par 1 
EFICACIA ANTES ,83 25 ,04711 ,00942 
EFICACIA DESPUÉS ,94 25 ,04454 ,00891 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: 
De la tabla 12, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.83) 
es menor que la media de la eficacia después (0,94), por consiguiente no se 
cumple la Ho: µEa ≤ µEd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
aplicación de 5’S no mejora la eficacia, y se acepta la hipótesis de investigador, 
por la cual queda demostrado que la aplicación de 5’S mejora la eficacia el área 
de almacén de la Empresa Falumsa SRL, Callao. 
Para fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
T de Student ambas eficacias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  






Tabla No 13. Análisis del pvalor de eficacia antes y después con la prueba de T de Student 
 
Prueba de muestras relacionadas 






95% Intervalo de 




EFICACIA ANTES - 
EFICACIA DESPUÉS 
-,10320 ,06505 ,01301 -
,13005 
-,07635 -7,933 24 ,000 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 
De la tabla 13, se puede verificar que la significancia de la prueba de T de 
Student, aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación de 5’S mejora la eficacia en el área de almacén de la Empresa 













IV. DISCUSION  
 
 
De la evidencia estadística mostrada en la tabla  Nº 08, en la contratación de la 
Hipótesis General los puntajes obtenidos de la productividad pretest y postest 
demuestran un incremento sustancial confirmado con el pvalor que resulta en 
0,00. Asimismo la productividad pretest es de 66% y la productividad postest es 
de 79%. 
 
Así mismo, de la evidencia estadística mostrada en la tabla Nº 10, en la 
contratación de la primera hipótesis específica los puntajes obtenidos de la 
eficacia pretest y post demuestran un incremento sustancial confirmado con el 
pvalor que resulta en 0,00. Asimismo la eficacia pretest es 79% y la eficacia 
postest es 85%. 
 De acuerdo lo mencionado anteriormente coincide con Jijon Klever. (2013), quien 
obtuvo similar resultados a los hallados en nuestra investigación, quien obtuvo un 
resultado de 12.65% de incremento en la eficacia en el proceso de producción de 
calzados. Hay que recalcar que la eficiencia “Medina (2005, p.83) indica que es el 
grado en que se consiguen los objetivos de producción y/o entrega de bienes y/o 
servicios. Relaciona dos dimensiones: metas y tiempo” 
 
Por último, tenemos una clara evidencia estadística demostrada en la tabla Nº 12, 
en la contrastación de la segunda hipótesis específica los puntajes obtenidos de 
la eficiencia pretest y post demuestran un incremento sustancial confirmado con el 
pvalor que resulta en 0,00. Asimismo la eficiencia pretest es de 83% y la eficiencia 
postest es de 94%. 
De acuerdo lo mencionado anteriormente coinciden con Sánchez J. (2013), quien 
obtuvo similar resultados a los hallados en nuestra investigación, quien obtuvo un 
incremento de eficiencia a  87%. Hay que resaltar que la eficiencia “Medina (2005, 
p.85), Vincula metas, tiempo y el costo unitario de los productos entregados. Por 
lo tanto se expresa en la  optimización de la combinación de los insumos para 






Las conclusiones a las que se llegó están en relación con la, hipótesis, los 
objetivos y el marco teórico. Los resultados son los siguientes: 
 
En la presente investigación de la tabla 08 y 09, se determinó que la media de la 
productividad antes es de 0.66 y la media productividad después es de 0.79. 
Asimismo de acuerdo a la prueba de T de Student, aplicada a la productividad 
antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de las 5’S mejora la 
productividad en el área de almacén de la Empresa Falumsa SRL en el Callao, 
2017 
2. De igual modo, se estableció de la tabla 10 y 11, que la media de la 
eficacia antes es de 0.79 y la media eficacia después es de 0.85. Asimismo de 
acuerdo a la prueba de T de Student, aplicada a la eficiencia antes y después es 
de 0.002, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta que la aplicación de 5’S mejora la eficiencia en el área 
de almacén de la Empresa Falumsa SRL en el Callao, 2017. 
 
Por último, se llegó a establecer de la tabla 12 y 13, que la media de eficiencia 
antes es de 0.85 y la media eficiencia después es de 0.93 por consiguiente se 
cumple que: 0.85<0.93. De acuerdo a la prueba de T de Student, aplicada a la 
eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de 5’S mejora 









VI. RECOMENDACIONES  
 
Las recomendaciones que sugerimos son en relación a los resultados de la 
investigación y es como sigue: 
 
 
Luego de implementar las 5s es conveniente determinar los agentes que permiten 
influir en la motivación del personal para utilizarlos como instrumentos que 
favorezcan el desarrollo del programa 
 
Es esencial crear instrumentos que ayuden a involucrar a todo el personal de la 
empresa, a fin de distinguir la participación directa o indirecta de los mismos, en el 
desarrollo del programa y en la obtención de los resultados. 
 
Apoyar a la persona responsable de realizar las auditorías continuas de las 5´S en 
la planificación de este último, a fin de dar un seguimiento adecuado del 
programa, sin dejar el control de la medición de los indicadores de forma 
permanente. 
 
Se recomienda aplicar una estadística de producción por día, semanas o meses, 
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Anexo 2  “Formato toma tiempo estándar” 
AREA
puntaje 1 - 5
PUNTAJE
TOTAL
- Se cumplen las normas de la empresa
- se cumplen las normas del grupo
- Se cumplen con las acciones de la metodología 5S
- Se hacen mejoras en el ambiente y/o procedimientos
PUNTAJE
DISCIPLINA
- Se aplican las 4 primeras "S"
STANDARIZAR
- Se aplican las 3 primeras "S"
- Cómo es el habitad de trabajo
- Es adecuada la iluminación
- Estado de estantes, mesas, herramientas y equipos




- Grado de limpieza de los pisos
- Estado de paredes techos y ventanas
- Los armarios y estantes están identificados.
- Existen objetos sobre y debajo los amarios
- Se hace uso de control visual
- Se hace uso de control visual
PUNTAJE
ORDEN
- Como es la ubicación de las existencias.
CLASIFICACIÓN
- Existen objetos innecesarios, chatarra y/o basura en los pisos
- Existen materiales, equipos y /o herramientas innecesarios.
- En armarios y estantes existen innecesarios.




















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 PROMEDIO
DIAS



























































































































































RECEPCION 3.50 3.59 3.68 3.63 3.58 3.60 0.85 3.06 0.14 3.48
TRASLADO AL ALMACEN 1.54 1.50 1.54 1.52 1.52 1.52 0.85 1.30 0.14 1.49
REVISION Y CONTEO 3.32 3.32 3.32 3.31 3.31 3.32 0.85 2.82 0.14 3.21
ALMACENAMIENTO 6.54 6.46 6.50 6.52 6.53 6.51 0.85 5.53 0.14 6.31
DESCARGA Y CONTEO 3.67 3.64 3.66 3.70 3.63 3.66 0.85 3.11 0.14 3.55













RECEPCION 3.45 3.39 3.42 3.46 3.39 3.42 0.85 2.91 0.14 3.32
TRASLADO AL ALMACEN 1.62 1.66 1.62 1.68 1.64 1.64 0.85 1.40 0.14 1.55
REVISION Y CONTEO 3.42 3.39 3.38 3.36 3.41 3.39 0.85 2.88 0.14 3.28
ALMACENAMIENTO 6.42 6.44 6.46 6.47 6.46 6.45 0.85 5.48 0.14 6.35
DESCARGA Y CONTEO 3.66 3.73 3.73 3.72 3.68 3.70 0.85 3.15 0.14 3.59













RECEPCION 3.47 3.49 3.50 3.47 3.45 3.48 0.85 2.95 0.14 3.38
TRASLADO AL ALMACEN 1.63 1.65 1.61 1.61 1.65 1.63 0.85 1.39 0.14 1.52
REVISION Y CONTEO 3.27 3.26 3.23 3.21 3.21 3.24 0.85 2.75 0.14 3.14
ALMACENAMIENTO 6.55 6.51 6.50 6.49 6.49 6.51 0.85 5.53 0.14 6.41
DESCARGA Y CONTEO 3.67 3.70 3.73 3.73 3.71 3.71 0.85 3.15 0.14 3.59





































RECEPCION 3.53 3.54 3.54 3.53 3.53 3.53 0.85 3.00 0.14 3.44
TRASLADO AL ALMACEN 1.11 1.13 1.14 1.14 1.08 1.12 0.85 0.95 0.14 1.40
REVISION Y CONTEO 3.42 3.41 3.39 3.37 3.37 3.39 0.85 2.88 0.14 3.28
ALMACENAMIENTO 6.50 6.51 6.52 6.49 6.49 6.50 0.85 5.53 0.14 6.39
DESCARGA Y CONTEO 3.72 3.69 3.67 3.68 3.68 3.69 0.85 3.13 0.14 3.58













RECEPCION 3.10 3.08 3.13 3.10 3.10 3.10 0.85 2.64 0.14 3.50
TRASLADO AL ALMACEN 1.51 1.51 1.55 1.55 1.50 1.52 0.85 1.30 0.14 1.41
REVISION Y CONTEO 3.50 3.49 3.47 3.46 3.51 3.49 0.85 2.96 0.14 3.38
ALMACENAMIENTO 6.50 6.51 6.52 6.46 6.49 6.50 0.85 5.52 0.14 6.38
DESCARGA Y CONTEO 3.68 3.73 3.73 3.68 3.70 3.70 0.85 3.15 0.14 3.61













RECEPCION 3.62 3.60 3.55 3.61 3.55 3.59 0.85 3.05 0.14 3.48
TRASLADO AL ALMACEN 1.42 1.44 1.45 1.44 1.47 1.44 0.85 1.23 0.14 1.35
REVISION Y CONTEO 3.08 3.10 3.14 3.12 3.12 3.11 0.85 2.65 0.14 3.30
ALMACENAMIENTO 6.50 6.56 6.51 6.54 6.52 6.53 0.85 5.55 0.14 6.43
DESCARGA Y CONTEO 3.67 3.66 3.67 3.69 3.67 3.67 0.85 3.12 0.14 3.55





































RECEPCION 3.62 3.65 3.61 3.61 3.61 3.62 0.85 3.08 0.14 3.52
TRASLADO AL ALMACEN 1.64 1.64 1.64 1.68 1.69 1.66 0.85 1.41 0.14 1.55
REVISION Y CONTEO 3.42 3.38 3.37 3.39 3.42 3.40 0.85 2.89 0.14 3.28
ALMACENAMIENTO 6.68 6.66 6.72 6.69 6.72 6.69 0.85 5.69 0.14 6.58
DESCARGA Y CONTEO 3.51 3.51 3.55 3.52 3.49 3.52 0.85 2.99 0.14 3.41













RECEPCION 3.39 3.37 3.35 3.34 3.35 3.36 0.85 2.86 0.14 3.25
TRASLADO AL ALMACEN 1.58 1.58 1.55 1.61 1.58 1.58 0.85 1.34 0.14 1.48
REVISION Y CONTEO 3.53 3.56 3.49 3.53 3.52 3.53 0.85 3.00 0.14 3.42
ALMACENAMIENTO 6.44 6.42 6.43 6.43 6.42 6.43 0.85 5.46 0.14 6.32
DESCARGA Y CONTEO 3.69 3.71 3.69 3.66 3.72 3.69 0.85 3.14 0.14 3.58













RECEPCION 3.52 3.55 3.49 3.52 3.50 3.52 0.85 2.99 0.14 3.41
TRASLADO AL ALMACEN 1.52 1.50 1.50 1.53 1.48 1.51 0.85 1.28 0.14 1.39
REVISION Y CONTEO 3.37 3.35 3.35 3.32 3.39 3.36 0.85 2.85 0.14 3.25
ALMACENAMIENTO 6.45 6.47 6.49 6.48 6.45 6.47 0.85 5.50 0.14 6.35
DESCARGA Y CONTEO 3.71 3.71 3.66 3.69 3.71 3.70 0.85 3.14 0.14 3.57





































RECEPCION 3.65 3.61 3.64 3.60 3.65 3.63 0.85 3.09 0.14 3.53
TRASLADO AL ALMACEN 1.51 1.51 1.44 1.48 1.50 1.49 0.85 1.26 0.14 1.37
REVISION Y CONTEO 3.48 3.46 3.45 3.49 3.48 3.47 0.85 2.95 0.14 3.36
ALMACENAMIENTO 6.47 6.43 6.50 6.49 6.47 6.47 0.85 5.50 0.14 6.36
DESCARGA Y CONTEO 3.75 3.72 3.70 3.73 3.70 3.72 0.85 3.16 0.14 3.63













RECEPCION 3.48 3.49 3.49 3.48 3.50 3.49 0.85 2.96 0.14 3.38
TRASLADO AL ALMACEN 1.44 1.42 1.47 1.43 1.48 1.45 0.85 1.23 0.14 1.35
REVISION Y CONTEO 3.42 3.45 3.43 3.47 3.45 3.44 0.85 2.93 0.14 3.33
ALMACENAMIENTO 6.41 6.38 6.36 6.41 6.40 6.39 0.85 5.43 0.14 6.29
DESCARGA Y CONTEO 3.64 3.61 3.60 3.63 3.63 3.62 0.85 3.08 0.14 3.51













RECEPCION 3.54 3.54 3.52 3.55 3.58 3.55 0.85 3.01 0.14 3.45
TRASLADO AL ALMACEN 1.48 1.45 1.52 1.51 1.52 1.50 0.85 1.27 0.14 1.38
REVISION Y CONTEO 3.49 3.47 3.42 3.48 3.47 3.47 0.85 2.95 0.14 3.35
ALMACENAMIENTO 6.34 6.33 6.37 6.32 6.31 6.33 0.85 5.38 0.14 6.24
DESCARGA Y CONTEO 3.59 3.61 3.59 3.62 3.56 3.59 0.85 3.05 0.14 3.49





































RECEPCION 3.59 3.62 3.59 3.55 3.60 3.59 0.85 3.05 0.14 3.48
TRASLADO AL ALMACEN 1.53 1.50 1.52 1.53 1.47 1.51 0.85 1.28 0.14 1.39
REVISION Y CONTEO 3.40 3.41 3.46 3.45 3.40 3.42 0.85 2.91 0.14 3.33
ALMACENAMIENTO 6.38 6.39 6.40 6.40 6.43 6.40 0.85 5.44 0.14 6.29
DESCARGA Y CONTEO 3.11 3.12 3.14 3.09 3.09 3.11 0.85 2.64 0.14 3.50













RECEPCION 3.48 3.43 3.48 3.46 3.41 3.45 0.85 2.93 0.14 3.34
TRASLADO AL ALMACEN 1.09 1.08 1.12 1.08 1.09 1.09 0.85 0.93 0.14 1.40
REVISION Y CONTEO 3.47 3.49 3.42 3.45 3.42 3.45 0.85 2.93 0.14 3.35
ALMACENAMIENTO 6.40 6.42 6.36 6.36 6.35 6.38 0.85 5.42 0.14 6.28
DESCARGA Y CONTEO 3.58 3.63 3.65 3.65 3.64 3.63 0.85 3.09 0.14 3.51













RECEPCION 3.11 3.09 3.08 3.13 3.13 3.11 0.85 2.64 0.14 3.40
TRASLADO AL ALMACEN 1.58 1.56 1.54 1.58 1.53 1.56 0.85 1.32 0.14 1.45
REVISION Y CONTEO 3.40 3.41 3.45 3.43 3.39 3.42 0.85 2.90 0.14 3.31
ALMACENAMIENTO 6.32 6.37 6.34 6.38 6.34 6.35 0.85 5.40 0.14 6.25
DESCARGA Y CONTEO 3.11 3.11 3.14 3.10 3.11 3.11 0.85 2.65 0.14 3.50













RECEPCION 3.13 3.13 3.10 3.13 3.10 3.12 0.85 2.65 0.14 3.30
TRASLADO AL ALMACEN 1.54 1.53 1.48 1.52 1.51 1.52 0.85 1.29 0.14 1.41
REVISION Y CONTEO 3.45 3.44 3.46 3.48 3.45 3.46 0.85 2.94 0.14 3.34
ALMACENAMIENTO 6.35 6.35 6.38 6.37 6.37 6.36 0.85 5.41 0.14 6.28
DESCARGA Y CONTEO 3.08 3.10 3.09 3.09 3.12 3.10 0.85 2.63 0.14 3.50












































RECEPCION 3.60 3.58 3.59 3.55 3.60 3.58 0.85 3.05 0.14 3.47
TRASLADO AL ALMACEN 1.55 1.58 1.57 1.55 1.57 1.56 0.85 1.33 0.14 1.44
REVISION Y CONTEO 3.43 3.45 3.43 3.42 3.42 3.43 0.85 2.92 0.14 3.33
ALMACENAMIENTO 6.42 6.35 6.40 6.41 6.41 6.40 0.85 5.44 0.14 6.28
DESCARGA Y CONTEO 3.59 3.60 3.62 3.56 3.62 3.60 0.85 3.06 0.14 3.49













RECEPCION 3.51 3.44 3.45 3.50 3.49 3.48 0.85 2.96 0.14 3.37
TRASLADO AL ALMACEN 1.46 1.49 1.50 1.44 1.49 1.48 0.85 1.25 0.14 1.37
REVISION Y CONTEO 3.44 3.40 3.45 3.46 3.43 3.44 0.85 2.92 0.14 3.32
ALMACENAMIENTO 6.26 6.25 6.30 6.25 6.29 6.27 0.85 5.33 0.14 6.18
DESCARGA Y CONTEO 3.60 3.64 3.64 3.61 3.66 3.63 0.85 3.09 0.14 3.52













RECEPCION 3.51 3.56 3.55 3.57 3.57 3.55 0.85 3.02 0.14 3.43
TRASLADO AL ALMACEN 1.54 1.52 1.53 1.54 1.54 1.53 0.85 1.30 0.14 1.42
REVISION Y CONTEO 3.42 3.39 3.43 3.45 3.42 3.42 0.85 2.91 0.14 3.32
ALMACENAMIENTO 6.36 6.32 6.33 6.30 6.34 6.33 0.85 5.38 0.14 6.23
DESCARGA Y CONTEO 3.63 3.64 3.61 3.63 3.61 3.62 0.85 3.08 0.14 3.52













RECEPCION 3.58 3.56 3.57 3.57 3.61 3.58 0.85 3.04 0.14 3.47
TRASLADO AL ALMACEN 1.44 1.47 1.46 1.51 1.46 1.47 0.85 1.25 0.14 1.37
REVISION Y CONTEO 3.13 3.08 3.12 3.13 3.14 3.12 0.85 2.65 0.14 3.30
ALMACENAMIENTO 6.35 6.38 6.35 6.34 6.37 6.36 0.85 5.40 0.14 6.26
DESCARGA Y CONTEO 3.60 3.63 3.66 3.66 3.60 3.63 0.85 3.09 0.14 3.52












































RECEPCION 3.48 3.49 3.51 3.52 3.49 3.50 0.85 2.97 0.14 3.38
TRASLADO AL ALMACEN 1.47 1.48 1.46 1.51 1.52 1.49 0.85 1.26 0.14 1.38
REVISION Y CONTEO 3.41 3.43 3.45 3.46 3.40 3.43 0.85 2.92 0.14 3.32
ALMACENAMIENTO 6.39 6.39 6.35 6.35 6.34 6.36 0.85 5.41 0.14 6.25
DESCARGA Y CONTEO 3.59 3.58 3.53 3.59 3.58 3.57 0.85 3.04 0.14 3.46













RECEPCION 3.44 3.44 3.45 3.49 3.47 3.46 0.85 2.94 0.14 3.35
TRASLADO AL ALMACEN 1.10 1.13 1.08 1.10 1.08 1.10 0.85 0.93 0.14 1.40
REVISION Y CONTEO 3.47 3.48 3.44 3.47 3.43 3.46 0.85 2.94 0.14 3.35
ALMACENAMIENTO 6.36 6.31 6.36 6.35 6.35 6.35 0.85 5.39 0.14 6.23
DESCARGA Y CONTEO 3.57 3.55 3.61 3.58 3.57 3.58 0.85 3.04 0.14 3.48













RECEPCION 3.53 3.50 3.50 3.49 3.48 3.50 0.85 2.98 0.14 3.39
TRASLADO AL ALMACEN 1.55 1.56 1.54 1.56 1.54 1.55 0.85 1.32 0.14 1.42
REVISION Y CONTEO 3.42 3.43 3.44 3.41 3.46 3.43 0.85 2.92 0.14 3.33
ALMACENAMIENTO 6.32 6.25 6.26 6.27 6.26 6.27 0.85 5.33 0.14 6.18
DESCARGA Y CONTEO 3.08 3.11 3.09 3.10 3.11 3.10 0.85 2.63 0.14 3.50













RECEPCION 3.09 3.11 3.12 3.13 3.10 3.11 0.85 2.64 0.14 3.30
TRASLADO AL ALMACEN 1.57 1.56 1.56 1.50 1.51 1.54 0.85 1.31 0.14 1.43
REVISION Y CONTEO 3.42 3.46 3.46 3.43 3.44 3.44 0.85 2.93 0.14 3.32
ALMACENAMIENTO 6.23 6.24 6.26 6.27 6.27 6.25 0.85 5.32 0.14 6.15
DESCARGA Y CONTEO 3.55 3.60 3.54 3.61 3.54 3.57 0.85 3.03 0.14 3.47














































RECEPCION 3.14 3.11 3.12 3.08 3.09 3.11 0.85 2.64 0.14 3.40
TRASLADO AL ALMACEN 1.55 1.53 1.53 1.54 1.51 1.53 0.85 1.30 0.14 1.42
REVISION Y CONTEO 3.47 3.48 3.49 3.47 3.45 3.47 0.85 2.95 0.14 3.35
ALMACENAMIENTO 6.40 6.41 6.40 6.41 6.38 6.40 0.85 5.44 0.14 6.28
DESCARGA Y CONTEO 3.58 3.59 3.59 3.60 3.55 3.58 0.85 3.04 0.14 3.47



















RECEPCION 2.35 2.36 2.36 2.35 2.35 2.35 0.85 2.00 0.14 2.25
TRASLADO AL ALMACEN 1.32 1.31 1.32 1.32 1.31 1.32 0.85 1.12 0.14 1.21
REVISION Y CONTEO 3.13 3.13 3.12 3.13 3.13 3.13 0.85 2.66 0.14 3.02
ALMACENAMIENTO 4.35 4.36 4.35 4.35 4.35 4.35 0.85 3.70 0.14 4.25
DESCARGA Y CONTEO 3.52 3.52 3.53 3.52 3.52 3.52 0.85 2.99 0.14 3.42












RECEPCION 2.36 2.36 2.36 2.36 2.37 2.36 0.85 2.01 0.14 2.26
TRASLADO AL ALMACEN 1.32 1.32 1.33 1.33 1.32 1.32 0.85 1.13 0.14 1.22
REVISION Y CONTEO 3.11 3.11 3.11 3.11 3.12 3.11 0.85 2.65 0.14 3.01
ALMACENAMIENTO 4.36 4.36 4.37 4.37 4.36 4.36 0.85 3.71 0.14 4.26
DESCARGA Y CONTEO 3.55 3.55 3.54 3.55 3.55 3.55 0.85 3.02 0.14 3.44












RECEPCION 2.35 2.34 2.35 2.35 2.35 2.35 0.85 2.00 0.14 2.24
TRASLADO AL ALMACEN 1.35 1.35 1.34 1.34 1.34 1.34 0.85 1.14 0.14 1.24
REVISION Y CONTEO 3.16 3.17 3.16 3.17 3.16 3.16 0.85 2.69 0.14 3.06
ALMACENAMIENTO 4.38 4.38 4.38 4.39 4.39 4.38 0.85 3.73 0.14 4.28
DESCARGA Y CONTEO 3.56 3.56 3.56 3.56 3.56 3.56 0.85 3.03 0.14 3.45












RECEPCION 2.37 2.36 2.37 2.37 2.37 2.37 0.85 2.01 0.14 2.26
TRASLADO AL ALMACEN 1.32 1.31 1.32 1.31 1.31 1.31 0.85 1.12 0.14 1.21
REVISION Y CONTEO 3.15 3.16 3.15 3.16 3.16 3.16 0.85 2.68 0.14 3.05
ALMACENAMIENTO 4.38 4.37 4.38 4.38 4.37 4.38 0.85 3.72 0.14 4.27
DESCARGA Y CONTEO 3.52 3.52 3.52 3.52 3.53 3.52 0.85 2.99 0.14 3.42











































RECEPCION 2.36 2.36 2.36 2.36 2.36 2.36 0.85 2.01 0.14 2.25
TRASLADO AL ALMACEN 1.33 1.32 1.32 1.32 1.33 1.32 0.85 1.13 0.14 1.22
REVISION Y CONTEO 3.14 3.15 3.15 3.15 3.14 3.15 0.85 2.67 0.14 3.04
ALMACENAMIENTO 4.33 4.34 4.33 4.34 4.34 4.34 0.85 3.69 0.14 4.23
DESCARGA Y CONTEO 3.53 3.53 3.54 3.53 3.54 3.53 0.85 3.00 0.14 3.43












RECEPCION 2.38 2.37 2.37 2.38 2.38 2.38 0.85 2.02 0.14 2.27
TRASLADO AL ALMACEN 1.35 1.34 1.34 1.34 1.34 1.34 0.85 1.14 0.14 1.24
REVISION Y CONTEO 3.22 3.21 3.21 3.21 3.22 3.21 0.85 2.73 0.14 3.11
ALMACENAMIENTO 4.43 4.43 4.43 4.43 4.42 4.43 0.85 3.76 0.14 4.32
DESCARGA Y CONTEO 3.56 3.56 3.55 3.56 3.55 3.56 0.85 3.02 0.14 3.45












RECEPCION 2.36 2.36 2.36 2.37 2.36 2.36 0.85 2.01 0.14 2.26
TRASLADO AL ALMACEN 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 0.85 1.16 0.14 1.25
REVISION Y CONTEO 3.22 3.23 3.22 3.23 3.22 3.22 0.85 2.74 0.14 3.12
ALMACENAMIENTO 4.43 4.43 4.43 4.42 4.43 4.43 0.85 3.76 0.14 4.32
DESCARGA Y CONTEO 3.57 3.56 3.57 3.57 3.56 3.57 0.85 3.03 0.14 3.46












RECEPCION 2.36 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 0.85 2.00 0.14 2.25
TRASLADO AL ALMACEN 1.34 1.34 1.35 1.34 1.34 1.34 0.85 1.14 0.14 1.24
REVISION Y CONTEO 3.22 3.23 3.23 3.23 3.22 3.23 0.85 2.74 0.14 3.12
ALMACENAMIENTO 4.39 4.39 4.39 4.38 4.39 4.39 0.85 3.73 0.14 4.28
DESCARGA Y CONTEO 3.54 3.54 3.54 3.54 3.55 3.54 0.85 3.01 0.14 3.44


























TOMA 6 - DESPUÉS















RECEPCION 2.34 2.34 2.34 2.34 2.34 2.34 0.85 1.99 0.14 2.24
TRASLADO AL ALMACEN 1.34 1.34 1.34 1.34 1.33 1.34 0.85 1.14 0.14 1.23
REVISION Y CONTEO 3.22 3.21 3.21 3.22 3.21 3.21 0.85 2.73 0.14 3.11
ALMACENAMIENTO 4.41 4.41 4.41 4.42 4.41 4.41 0.85 3.75 0.14 4.31
DESCARGA Y CONTEO 3.55 3.56 3.55 3.55 3.55 3.55 0.85 3.02 0.14 3.45












RECEPCION 2.35 2.35 2.36 2.35 2.36 2.35 0.85 2.00 0.14 2.25
TRASLADO AL ALMACEN 1.34 1.34 1.34 1.34 1.35 1.34 0.85 1.14 0.14 1.24
REVISION Y CONTEO 3.21 3.21 3.22 3.21 3.22 3.21 0.85 2.73 0.14 3.11
ALMACENAMIENTO 4.39 4.40 4.39 4.39 4.40 4.39 0.85 3.73 0.14 4.29
DESCARGA Y CONTEO 3.53 3.53 3.54 3.54 3.53 3.53 0.85 3.00 0.14 3.43












RECEPCION 2.35 2.35 2.34 2.34 2.35 2.35 0.85 1.99 0.14 2.24
TRASLADO AL ALMACEN 1.32 1.32 1.32 1.32 1.31 1.32 0.85 1.12 0.14 1.21
REVISION Y CONTEO 3.44 3.43 3.44 3.43 3.43 3.43 0.85 2.92 0.14 3.33
ALMACENAMIENTO 4.37 4.36 4.37 4.36 4.37 4.37 0.85 3.71 0.14 4.26
DESCARGA Y CONTEO 3.54 3.53 3.54 3.53 3.54 3.54 0.85 3.01 0.14 3.43












RECEPCION 2.31 2.31 2.31 2.31 2.32 2.31 0.85 1.97 0.14 2.21
TRASLADO AL ALMACEN 1.36 1.37 1.37 1.36 1.36 1.36 0.85 1.16 0.14 1.26
REVISION Y CONTEO 3.40 3.40 3.40 3.39 3.39 3.40 0.85 2.89 0.14 3.29
ALMACENAMIENTO 4.36 4.36 4.35 4.36 4.35 4.36 0.85 3.70 0.14 4.25
DESCARGA Y CONTEO 3.54 3.53 3.54 3.54 3.54 3.54 0.85 3.01 0.14 3.43










































RECEPCION 2.34 2.34 2.35 2.35 2.35 2.35 0.85 1.99 0.14 2.24
TRASLADO AL ALMACEN 1.32 1.32 1.31 1.32 1.31 1.32 0.85 1.12 0.14 1.21
REVISION Y CONTEO 3.43 3.44 3.44 3.44 3.44 3.44 0.85 2.92 0.14 3.33
ALMACENAMIENTO 4.33 4.33 4.33 4.32 4.33 4.33 0.85 3.68 0.14 4.22
DESCARGA Y CONTEO 3.55 3.55 3.55 3.54 3.55 3.55 0.85 3.02 0.14 3.44












RECEPCION 2.34 2.35 2.34 2.35 2.35 2.35 0.85 1.99 0.14 2.24
TRASLADO AL ALMACEN 1.11 1.11 1.11 1.11 1.11 1.11 0.85 0.94 0.14 1.20
REVISION Y CONTEO 3.42 3.42 3.42 3.43 3.42 3.42 0.85 2.91 0.14 3.32
ALMACENAMIENTO 4.34 4.33 4.33 4.33 4.33 4.33 0.85 3.68 0.14 4.23
DESCARGA Y CONTEO 3.55 3.55 3.54 3.54 3.54 3.54 0.85 3.01 0.14 3.44












RECEPCION 2.36 2.36 2.36 2.36 2.36 2.36 0.85 2.01 0.14 2.26
TRASLADO AL ALMACEN 1.11 1.11 1.11 1.11 1.11 1.11 0.85 0.94 0.14 1.20
REVISION Y CONTEO 3.38 3.38 3.37 3.37 3.37 3.37 0.85 2.87 0.14 3.27
ALMACENAMIENTO 4.37 4.37 4.37 4.38 4.38 4.37 0.85 3.72 0.14 4.27
DESCARGA Y CONTEO 3.54 3.55 3.55 3.54 3.54 3.54 0.85 3.01 0.14 3.44












RECEPCION 2.36 2.36 2.36 2.37 2.37 2.36 0.85 2.01 0.14 2.26
TRASLADO AL ALMACEN 1.33 1.32 1.32 1.33 1.32 1.32 0.85 1.13 0.14 1.22
REVISION Y CONTEO 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 0.85 2.64 0.14 3.30
ALMACENAMIENTO 4.35 4.35 4.36 4.36 4.35 4.35 0.85 3.70 0.14 4.25
DESCARGA Y CONTEO 3.55 3.56 3.55 3.55 3.55 3.55 0.85 3.02 0.14 3.45










































RECEPCION 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 0.85 2.00 0.14 2.25
TRASLADO AL ALMACEN 1.33 1.33 1.34 1.33 1.34 1.33 0.85 1.13 0.14 1.23
REVISION Y CONTEO 3.44 3.44 3.43 3.44 3.43 3.44 0.85 2.92 0.14 3.33
ALMACENAMIENTO 4.33 4.32 4.33 4.33 4.33 4.33 0.85 3.68 0.14 4.22
DESCARGA Y CONTEO 3.57 3.57 3.57 3.56 3.57 3.57 0.85 3.03 0.14 3.46












RECEPCION 2.32 2.32 2.33 2.33 2.32 2.32 0.85 1.98 0.14 2.22
TRASLADO AL ALMACEN 1.36 1.36 1.36 1.36 1.37 1.36 0.85 1.16 0.14 1.26
REVISION Y CONTEO 3.40 3.39 3.40 3.39 3.40 3.40 0.85 2.89 0.14 3.29
ALMACENAMIENTO 4.39 4.39 4.38 4.39 4.38 4.39 0.85 3.73 0.14 4.28
DESCARGA Y CONTEO 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 0.85 2.64 0.14 3.40












RECEPCION 2.37 2.37 2.36 2.37 2.37 2.37 0.85 2.01 0.14 2.26
TRASLADO AL ALMACEN 1.36 1.36 1.36 1.35 1.36 1.36 0.85 1.15 0.14 1.25
REVISION Y CONTEO 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 0.85 2.64 0.14 3.30
ALMACENAMIENTO 4.39 4.40 4.40 4.39 4.40 4.40 0.85 3.74 0.14 4.29
DESCARGA Y CONTEO 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 0.85 2.64 0.14 3.40












RECEPCION 2.38 2.38 2.38 2.38 2.37 2.38 0.85 2.02 0.14 2.27
TRASLADO AL ALMACEN 1.32 1.33 1.33 1.33 1.33 1.33 0.85 1.13 0.14 1.22
REVISION Y CONTEO 3.45 3.45 3.45 3.45 3.45 3.45 0.85 2.93 0.14 3.35
ALMACENAMIENTO 4.37 4.38 4.37 4.37 4.37 4.37 0.85 3.72 0.14 4.27
DESCARGA Y CONTEO 3.52 3.52 3.51 3.51 3.51 3.51 0.85 2.99 0.14 3.41


























TOMA 18 - DESPUÉS















RECEPCION 2.37 2.37 2.38 2.38 2.37 2.37 0.85 2.02 0.14 2.27
TRASLADO AL ALMACEN 1.35 1.35 1.35 1.35 1.35 1.35 0.85 1.15 0.14 1.24
REVISION Y CONTEO 3.43 3.43 3.44 3.44 3.43 3.43 0.85 2.92 0.14 3.33
ALMACENAMIENTO 4.34 4.34 4.35 4.35 4.35 4.35 0.85 3.69 0.14 4.24
DESCARGA Y CONTEO 3.53 3.53 3.54 3.54 3.54 3.54 0.85 3.01 0.14 3.43












RECEPCION 2.37 2.36 2.36 2.36 2.37 2.36 0.85 2.01 0.14 2.26
TRASLADO AL ALMACEN 1.32 1.31 1.32 1.32 1.32 1.32 0.85 1.12 0.14 1.21
REVISION Y CONTEO 3.44 3.44 3.45 3.44 3.45 3.44 0.85 2.93 0.14 3.34
ALMACENAMIENTO 4.33 4.32 4.33 4.33 4.33 4.33 0.85 3.68 0.14 4.22
DESCARGA Y CONTEO 3.51 3.52 3.52 3.52 3.51 3.52 0.85 2.99 0.14 3.41












RECEPCION 2.33 2.34 2.34 2.33 2.33 2.33 0.85 1.98 0.14 2.23
TRASLADO AL ALMACEN 1.32 1.33 1.33 1.33 1.33 1.33 0.85 1.13 0.14 1.22
REVISION Y CONTEO 3.37 3.37 3.38 3.37 3.38 3.37 0.85 2.87 0.14 3.27
ALMACENAMIENTO 4.38 4.38 4.38 4.39 4.38 4.38 0.85 3.72 0.14 4.28
DESCARGA Y CONTEO 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 0.85 2.64 0.14 3.40












RECEPCION 2.34 2.33 2.33 2.33 2.34 2.33 0.85 1.98 0.14 2.23
TRASLADO AL ALMACEN 1.11 1.11 1.11 1.11 1.11 1.11 0.85 0.94 0.14 1.20
REVISION Y CONTEO 3.42 3.43 3.42 3.42 3.43 3.42 0.85 2.91 0.14 3.32
ALMACENAMIENTO 4.33 4.33 4.33 4.32 4.32 4.33 0.85 3.68 0.14 4.22
DESCARGA Y CONTEO 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 0.85 2.64 0.14 3.40






















TOMA 22 - DESPUÉS
FALUMSA SRL
MANUEL ENCALADA






















RECEPCION 2.31 2.32 2.31 2.31 2.32 2.31 0.85 1.97 0.14 2.21
TRASLADO AL ALMACEN 1.34 1.35 1.34 1.35 1.34 1.34 0.85 1.14 0.14 1.24
REVISION Y CONTEO 3.40 3.40 3.39 3.39 3.39 3.39 0.85 2.88 0.14 3.29
ALMACENAMIENTO 4.35 4.36 4.36 4.35 4.36 4.36 0.85 3.70 0.14 4.25
DESCARGA Y CONTEO 3.53 3.54 3.54 3.53 3.53 3.53 0.85 3.00 0.14 3.43
TRASLADO Y DESPACHO 2.25 2.25 2.25 2.25 2.25 2.25 0.85 1.91 0.14 2.14
DIAS
TOMA 25 - DESPUÉS
FALUMSA SRL
MANUEL ENCALADA
ALMACEN
RECEPCION Y ALMACENAJE
CRONOMETRO - MINUTOS
